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Perusahaan kerajinan rotan “CV. Dimas Rotan “ adalah sebuah perusahaan 
manufaktur yang memproduksi mebel berbahan baku rotan, sehingga barang yang 
diproduksi beraneka ragam jenisnya dan model tiap produk disesuaikan dengan 
permintaan konsumen. Namun secara keseluruhan produk tersebut memiliki alur 
pembuatan yang sama, sehingga dalam hal ini dapat diwakili oleh satu jenis item 
produk. Produk yang digunakan sebagai acuan adalah kursi rotan “Ducky Chair”  
karena produk tersebut merupakan produk yang sering dipesan. Selama ini 
pelaksanaan aktivitas produksi mengalami hambatan disebabkan kondisi tata letak 
yang sekarang belum standar sesuai dengan kriteria tata letak yang baik 
menyebabkan terjadinya panjang lintasan material handling yang jauh dan 
perpotongan aliran material, sehingga menimbulkan ongkos Material handling  
(OMH) yang lebih besar. 
Evaluasi dan perancangan tata letak pabrik  ini bertujuan untuk 
merancang tata letak pabrik baru yang dapat memanfaatkan area dengan 
baik dan menghasilkan aliran material yang lancar sehingga dapat 
mengurangi ongkos material handling. Perancangan tata letak pabrik ini 
dilakukan pada seluruh fasilitas departemen produksi dengan 
menggunakan bantuan software program BLOCPLAN. Metode ini 
membutuhkan peta keterkaitan hubungan aktivitas atau ARC (Activity 
Relationship Chart). 
Berdasarkan analisis perhitungan software progam BLOCPLAN 
dihasilkan 20 alternatif layout usulan. Langkah selanjutnya, layout usulan 
dipilih berdasarkan pada nilai R–score layout tertinggi. Untuk layout usulan 
terpilih mempunyai  nilai R-score 0,92,  berarti terbaik dari 20 alternatif 
layout usulan.  Dengan penerapan tata letak usulan, maka terjadi 
pengurangan ongkos material handling dari Rp 5180547,46 (layout awal) 
menjadi Rp 3178996,00 ( layout usulan) terjadi penurunan biaya sebesar 
38,68 %. 
 
Kata kunci : tata letak fasilitas,  from to chart, material handling, Blocplan 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1 LATAR BELAKANG MASALAH 
Definisi Tata Letak Fasilitas adalah suatu tata cara pengaturan fasilitas-
fasilitas produksi guna menunjang proses produksi (Sritomo, 1996). Tata letak 
secara umum ditinjau dari sudut pandang produksi adalah susunan fasilitas-
fasilitas produksi untuk memperoleh efisiensi pada suatu produksi (Purnomo, 
2004). Tujuan perancangan tata letak fasilitas yaitu untuk menentukan bagaimana 
koordinasi dari setiap fasilitas produksi diatur sedemikian rupa sehingga mampu 
menunjang upaya pencapaian efisiensi dan efektifitas operasi kegiatan produksi.  
Perancangan tata letak meliputi pengaturan tata letak fasilitas-fasilitas 
operasi dengan memanfaatkan area yang tersedia untuk penempatan mesin-mesin, 
bahan-bahan perlengkapan untuk operasi, dan semua peralatan yang digunakan 
dalam proses operasi. Salah satu tujuan dari perancangan tata letak fasilitas 
produksi adalah penggunaan ruangan yang lebih efektif. Penggunaan ruangan 
akan efektif jika mesin-mesin atau fasilitas pabrik lainnya disusun atau diatur 
sedemikian rupa dengan mempertimbangkan jarak minimal antar mesin atau 
fasilitas produksi, dan aliran perpindahan material. Tata letak fasilitas produksi 
yang baik sangat berperan dalam kegiatan proses produksi karena berpengaruh 
langsung kepada kelancaran jalannya proses produksi, dapat meningkatkan 
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kualitas produk yang dihasilkan, dapat memberikan kenyamanan dan keleluasaan 
gerak kepada para pekerja. 
Perusahaan kerajinan funiture rotan  CV. Dimas Rotan merupakan suatu 
perusahaan tradisional yang bergerak di bidang industri pembuatan barang-barang 
rumah tangga, produk eskterior dan interior yang berbahan baku dari rotan. Produk 
yang dihasilkan oleh perusahaan ini beraneka ragam jenisnya dan model tiap 
produk disesuaikan dengan pemintaan konsumen. Namun secara keseluruhan 
proses pembuatan produk tersebut memiliki alur pembuatan yang sama. Pada 
proses pembuatan meja kursi rotan bahan bakunya berupa rotan batangan, rajutan 
rotan kecil-kecil, rajutan pelepah pisang (anyaman tali), rajutan enceng gondok 
(anyaman tali), pewarna, dan bahan penolong lainnya.   
Order-order yang diterima oleh perusahaan kerajinan rotan CV. Dimas 
Rotan menggunakan urutan alur proses produksi yang sama, yaitu desain gambar, 
pemotongan, pembentukan kerangka, perakitan kerangka, penganyaman,  finishing, 
penjemuran dan proses packing oleh karena itu tipe tata letak yang digunakan 
adalah flowshop karena pengaturan penempatan mesin dan peralatan produksi 
ditempatkan berurutan sesuai alur proses produksi. 
Tata letak pabrik kerajinan  CV. Dimas Rotan yang sekarang terbagi 
menjadi 2 lokasi pabrik yang terpisah, luas area fasilitas pabrik pertama 351,5 m2 
dan luas area fasilitas pabrik kedua 120 m2 dapat dilihat pada gambar 1.1 dan 
gambar 1.2. Tata letak fasilitas produksi di CV. Dimas Rotan berdasarkan tata 
letak fungsi/macam proses (proses layout) sehingga terjadi kesulitan untuk 
menyeimbangkan kerja dari setiap fasilitas produksi. Kapasitas produksi berlebih 
pada stasiun kerja tertentu mengakibatkan terjadi penumpukan produk/material 
sehingga memerlukan area untuk penyimpanan sementara (work in process 
storage). Jarak antara pabrik 1 dan pabrik 2 cukup jauh + 2 kilo meter sehingga 
membutuhkan alat tranportasi kendaraan sebagai penunjang pemindahan produk. 
Alat material handling yang digunakan untuk  memindahkan material di 
perusahaan kerajinan rotan CV. Dimas Rotan menggunakan  alat material 
handling yaitu  manual (manusia) dan kendaraan  tipe Pickup untuk memindahkan 
produk setengah jadi dari pabrik 1 ke pabrik 2  untuk kelanjutan pengerjaan proses 
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produksi, yaitu proses finishing dan proses packing, maka perhitungan yang 
dilakukan berupa perhitungan jarak material handling dan menghitung ongkos 
material handling. 
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Gambar 1.2  Aliran Material Pada Tata Letak Awal - Pabrik 2 
 
Kekurangan dari tata letak pabrik yang sekarang adalah pengaturan tata 
letak tiap stasiun kerja yang belum sesuai, karena belum memperhitungkan derajat  
tingkat kedekatan antar stasiun kerja, terlihat pada stasiun pemotongan dan stasiun 
kerja pembentukan kerangka ditempatkan berjauhan dimana langkah proses 
operasi tersebut berurutan. Luas area kerja tidak standar sehingga mengganggu 
keleluasaan gerak dan kenyamanan pekerja, terdapat perpotongan aliran material 
seperti terlihat pada gambar 1.1 dan jauhnya jarak pabrik 1 ke pabrik 2 yang 
menimbulkan ongkos material handling yang lebih. 
Ketidakteraturan kondisi tata letak yang ada sekarang dapat berimbas 
terhadap terjadinya aliran material yang tidak sempurna. Ketidakefisienan proses 
produksi yang telah digambarkan pada gambar 1.1 dan gambar 1.2 maka 
diperlukan perancangan tata letak baru untuk mengatur ulang jalur lalu lintas 
material/barang yang lebih sesuai dengan fungsi masing-masing stasiun kerja. 
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Dalam penyelesaian masalah mempunyai ide untuk menggabungkan 2 layout tata 
letak terpisah menjadi 1 tipe layout tata letak dengan melakukan relokasi 
membangun pabrik baru yang lebih meminimalkan ongkos perpindahan material 
dan menunjang kemajuan perusahaan dimasa yang akan datang. Dimana pihak 
perusahaan berpandangan mencari lahan baru untuk merelokasi perusahaan 
tersebut dikarenakan keterbatasan luas area lahan yang dimiliki untuk 
penggabungan 2 layout pabrik tersebut.  
Untuk penyelesaiannya digunakan metode Blocplan (model matematis 
berbantuan sofware komputer). Metode Blocplan ini lebih memperhitungkan 
derajat kedekatan antar stasiun kerja, membangun atau mengubah tata letak 
dengan mencari total jarak tempuh yang minimal dilalui dalam perpindahan 
material dan proses ouput yang cepat secara automatic search dalam menemukan 
solusi terbaik. Block layout hasil program Blocplan lebih teratur bentuknya 
sehingga lebih diminati dan mudah untuk diterapkan. Perancangan ulang tata letak 
yang diusulkan diharapkan akan dapat menghasilkan tata letak yang baru sehingga 
dapat meminimalkan biaya material handling 
 
1.2 PERUMUSAN MASALAH 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas, maka perumusan 
permasalahannya adalah bagaimana merancang ulang tata letak fasilitas produksi 
CV. Dimas Rotan untuk memperbaiki tata letak fasilitas produksi awal sehingga 
dapat meminimalkan biaya material handling.  
 
1.3 TUJUAN PENELITIAN 
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah : Merancang tata 
letak fasilitas produksi Kerajinan rotan CV. Dimas Rotan di lokasi yang baru 
sehingga dapat meminimalkan biaya material handling.  
1.4 MANFAAT PENELITIAN 
Manfaat dari penelitian ini adalah : 
1. Dapat menghasilkan rancangan tata letak fasilitas produksi yang baru sehingga 
dapat meminimalkan biaya material handling secara keseluruhan proses 
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produksi di CV. Dimas Rotan sebagai masukan pertimbangan perusahaan.  
2. Dapat dijadikan referensi untuk penelitian-penelitian selanjutnya yang 
mengkaji tentang masalah perancangan tata letak.   
 
1.5 BATASAN MASALAH 
Agar ruang lingkup penelitian ini tidak menyimpang dari permasalahan 
yang ada, maka perlu adanya batasan masalah yaitu : 
1. Perancangan tata letak hanya dilakukan di bagian fasilitas  produksi. 
2. Tidak ada penambahan / perubahan  fasilitas - fasilitas produksi yang sudah 
ada selama penelitian  
3. Tidak melakukan perubahan sistem produksi maupun urutan proses produksi 
dari perusahaan yang sudah ada. 
4. Biaya yang akan dibahas hanya biaya operasional dari material handling  
5. Menggunakan 1 jenis produk acuan yaitu produk yang sering diproduksi 
dengan jumlah permintaan yang terbesar dalam tiap bulan (produk Ducky 
Chair). 
6. Jarak perpindahan dihitung secara rectilinier. 
7. Dalam perancangan layout usulan menggunakan tipe aliran material U  
 
1.6 ASUMSI 
Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah : 
1. Untuk tiap mesin/ fasilitas pendukung digunakan kelonggaran 0.75 - 1 meter  
pada setiap sisi mesin  dan area kelonggaran operator (Allowance) adalah 
sebesar 50% berdasarkan metode fasilitas industri (Purnomo, 2004).  
 
2. Permintaan produk yang dikerjakan (Ducky Chair) tetap sesuai dengan 
kapasitas produksi yang tersedia.  
3. Hasil produk yang telah melewati proses pengerjaan di tiap stasiun kerja 
berkondisi baik, tidak ada produk yang kembali ke proses stasiun kerja 
sebelumnya. 
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1.7 SISTIMATIKA PENULISAN 
Sistematika Pembahasan penelitian ini dijelaskan sebagai berikut : 
 
BAB I     PENDAHULUAN 
Bab pertama ini memuat latar belakang masalah, perumusan, 
tujuan dan manfaat penelitian serta batasan masalah yang 
berfungsi untuk menentukan secara spesifik area pembahasan 
yang akan dilakukan, asumsi yang berfungsi untuk 
menyederhanakan kompleksitas permasalahan yang dihadapi dan 
sistematika penulisan yang berisi urutan penulisan bab dalam 
laporan penelitian. 
 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini menjelaskan secara umum tentang pabrik kerajinan rotan 
CV. Dimas Rotan meliputi sejarah perusahaan, lokasi dan tata 
letak pabrik, produk yang dihasilkan, sumber dan penyediaan 
bahan baku, proses produksi, peralatan yang digunakan dan 
pemasaran produk. Memuat teori-teori yang menunjang dalam 
pengolahan data yaitu diantaranya faktor-faktor yang 
mempengaruhi perancangan tata letak dan jenis atau tipe tata 
letak yang ada. 
 
BAB III  METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH 
Berisi langkah-langkah penyelesaian masalah secara umum yang 
merupakan gambaran terstruktur tahap demi tahap proses 
penyelesaian masalah dan digambarkan dalam bentuk  flowchart. 
 
BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Berisi data-data yang diperlukan untuk penyelesaian masalah dan 
pengolahannya secara bertahap. 
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BAB V   ANALISIS DAN INTERPRETASI     
Berisi uraian analisa dan intepretasi dari hasil pengolahan data 
yang telah dilakukan. 
 
BAB VI   KESIMPULAN DAN SARAN 
Berisi kesimpulan dari hasil pengolahan data dan analisa serta                          
saran-saran yang diperlukan. 
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BAB II 
LANDASAN TEORI 
2.1. Tinjauan Umum Perusahaan 
2.1.1 Sejarah Berdirinya Perusahaan 
CV. Dimas Rotan, Trangsan Gatak Sukoharjo adalah perusahaan 
bergerak dalam produksi funiture yang terbuat dari rotan yang didirikan 
pada tahun 2000 yang berlokasi di Trangsan - Sukoharjo. Dengan luas 
perusahaan + 350 meter2 untik lokasi pabrik pertama, dan 120 meter2  
untuk lokasi pabrik kedua  dengan jumlah karyawan produksi 42 orang. 
Sejak tahun 2000 perkembangan CV. Dimas Rotan ini semakin meningkat 
berkat kerja keras dari Bapak Mulyono sebagai pimpinan perusahaan dan 
dukungan dari seluruh karyawan untuk menciptakan suasana kerja yang 
produktif. Dengan adanya dukungan dari karyawan inilah usaha CV. 
Dimas Rotan mampu mengimbangi perusahaan yang berskala besar 
lainnya. Produk utama yang dihasilkan oleh CV. Dimas Rotan ini antara 
lain : meja, kursi, tempat tidur, almari, dan berbagai produk sampingan 
lainnya. 
 
2.1.2 Lokasi Perusahaan  
Penempatan lokasi pabrik bagi perusahaan merupakan hal yang 
penting sehingga perlu dipertimbangkan beberapa aspek yang 
mempengaruhinya, antara lain: bahan baku, tenaga kerja, dan 
transportasi. Ketiga kriteria tersebut menjadi dasar utama dalam 
pemilihan lokasi perusahaan. Dalam hal ini CV Dimas Rotan memilih 
lokasi di desa Trangsan, kecamatan Gatak, kabupaten Sukoharjo karena:   
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1. Daerah tersebut merupakan kawasan sentral industri rotan. 
2. Tenaga kerja mudah didapat, dan kebanyakan penduduk setempat, 
sebagian daerah lain. 
3. Lokasi yang tepat akan mendukung setiap aktivitas perusahaan 
dalam rangka meningkatkan hasil produksinya.  
 
 
 
 
2.1.3 Proses Produksi 
 Proses produksi bisa dinyatakan sebagai sekumpulan aktivitas yang 
diperlukan untuk merubah satu kumpulan masukan (human, resources, 
material, energy, information, dan lain-lain) menjadi produk keluaran 
(finished product atau service) yang memiliki nilai lebih (Wignjosoebroto, 
1993). Proses produksi yang dilakukan  CV. Dimas Rotan melaui beberapa 
tahapan adalah : 
 
1. Pembuatan Kerangka  
Kerangka terbuat dari dua macam bahan yaitu rotan dan kayu. 
Untuk kerangka dari rotan, mula-mula rotan batangan diluruskan, 
kemudian diukur sesuai dengan ukuran yang dikehendaki, setelah diukur 
diperiksa dulu sebelum dipotong agar tidak terjadi kekeliruan, kemudian 
rotan dipotong-potong, setelah pemotongan selesai dilakukan 
pengamplasan agar ruas-ruas rotan menjadi halus, setelah dipotong dan 
diamplas, rotan direndam dalam larutan pengawet sekitar 1.5 jam sampai 
2 jam agar rotan menjadi kuat dan tahan lama, selanjutnya diperiksa 
apakah larutan tersebut sudah merata atau belum,kemudian rotan 
dijemur sampai kering setelah kering rotan siap untuk dilakukan 
pengamalan dan dirakit. Pertama rotan batangan dilubangi dan 
dibengkokkan sesuai dengan model yang telah direncanakan, agar bekas 
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potongan dan perlubangan menjadi halus dan rata maka rotan diamplas 
lagi, selanjutnya menggabungkan bagian yang satu dengan yang lain 
yaitu menggabungkan kerangka kaki-kaki, sandaran dan alas duduk, 
setelah digabung proses selanjutnya adalah pengamplasan dan 
pendempulan. Dempul yang terdiri dari tawur talk dan melamit yang 
dicampur dibubuhkan pada rotan yang berlubang sebelum diadakan 
pengamplasan. Karena produk sudah dirakit maka pengamplasan 
menggunakan amplas lembaran, setelah proses pengamplasan dan 
pendempulan, produk sudah dapat dikatakan setengah jadi. Kerangka 
dari kayu biasanya CV. Dimas Rotan memesan dari perusahaan lain 
karena bahan baku kayu untuk membuat kerangka tidak tersedia. 
 
 
 
2. Pembuatan Anyaman 
Setelah kerangka tersebut selesai dibuat proses selanjutnya kerangka 
dibalut dengan anyam rotan dan enceng gondok Rotan dan enceng 
gondok tersebut dirangkai menjadi satu sehingga membentuk sebuah 
anyaman. biasanya untuk ukuran kursi kecil pekerja menyelesaikan satu 
hari dua kursi, sedangkan ukuran kursi besar dua hari baru selesai satu 
kursi. 
 
3. Pembuatan Alas Meja dan Kursi 
Alas duduk yang digunakan terbuat dari kain. pertama kain diukur 
sesuai dengan ukuran yang dikehendaki, kemudian diperiksa apakah 
ukurannya sudah sesuai atau belum, selanjutnya kain dipotong sesuai 
dengan pola yang telah ditentukan, kemudian kain dijahit, setelah dijahit 
kain diisi dengan spon atau busa agar tampak lebih tebal,kemudian 
diperiksa lagi agar alas duduk yang dihasilkan berkualitas bagus, berbeda 
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dengan pembuatan alas meja cukup dengan membuat anyaman sesuai 
dengan pesanan 
 
4. Finishing 
Proses finishing terdiri dari dua cara yaitu: 
a) Secara Natural 
Secara natural adalah pengobatan dengan menggunakan campuran 
antara waterglass dan H2O yang berfungsi sebagai pemutih alami. 
Setelah dilakukan pengobatan disemprot dengan melamin agar 
warna rotan tampak berkilau. 
b) Secara Klir atau Pewarnaan 
Secara klir atau pewarnaan adalah meja kursi rotan yang sudah 
dirakit tadi disemprot dengan cat atau diplitur sehingga 
menghasilkan meja kursi rotan dengan warna yang sesuai selera 
konsumen. 
 
5. Quality Control  
Pengendalian kualitas dalam industri meubel merupakan faktor 
penting untuk memelihara kualitas produk agar tetap baik dan memenuhi 
standar perusahaan. Sistem pengendalian kualitas yang dilakukan CV. 
Dimas Rotan mulai dari bahan baku sampai proses produksi sebagai 
berikut : 
a. Pengendalian kualitas bahan baku 
Untuk menjaga mutu agar sesuai dengan standart yang ditentukan 
tidak terbatas pada wujud akhir suatu produk yang belum terwujud, 
misal penggunaan bahan baku. Bagi perusahaan mutu bahan baku 
langsung mempengaruhi produk akhir. Pengendalian kualitas bahan 
baku dapat dilakukan dengan seleksi pemasok. Dalam menyediakan 
bahan baku banyak pemasok yang menawarkan produknya. 
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Kegiatan seleksi pemasok sangat ditentukan untuk memenuhi 
criteria pemasok yang memenuhi syarat bagi perusahaan. Setelah 
bahan baku dari pemasok memenuhi syarat bagi perusahaan maka 
bahan baku tersebut dapat dikatakan mempunyai kualitas yang 
bagus. 
b. Pengendalian kualitas proses produksi  
Pengendalian kualitas produk yang dilakukan selama proses akan 
lebih menjamin produk akhir mempunyai mutu yang tinggi. 
Pengendalian ini dilakukukan karena dipengaruhi lingkungan kerja 
misalnya tempat kerja, peralatan kerja, bahan dasar dan tenaga kerja. 
Tempat kerja yang bersih akan membuat para pekerja nyaman dalam 
melakukan pekerjaanya. Peralatan kerja yang lengkap akan 
mendukung semangat para pekerja sehingga para pelkerja tidak 
kebingungan pada saat akan menggunakannya Bahan dasar 
menentukan hasil produksi. Tenaga kerja harus semangat dan rajin 
dalam bekerja. Tenaga kerja yang rajin terkadang melakukan lembur 
meski hari libur. Jika terdapat tenaga kerja yang malas maka 
perusahaan tidak tanggung-tanggung akan mengeluarkannya. 
c. Pengendalian kualitas akhir 
Pengontrolan atau pemeriksaan dilakukan pada setiap tahapan, hal 
ini ditujukan agar produk yang dihasilkan benar-benar mempunyai 
kualitas yang baik, namun pemeriksaan yang paling puncak berada 
pada tahap akhir setelah proses finishing. Hal ini bertujuan untuk 
menjamin bahwa produk yang dihasilkan berkulitas bagus dan tidak 
mengecewakan konsumen. 
 
6. Packing 
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Rotan yang telah melalui proses finishing telah menjadi meja kursi 
rotan yang siap untuk dikemas melalui proses pengepakan. Proses 
pengepakan menggunakan bahan-bahan sebagai berikut : 
ü Kertas 
ü Plastik 
ü Isolasi 
ü Tali plastic 
ü Stecofoom 
ü Papan kayu tipis 
Pada proses pengepakan ada beberapa hal yang perlu diperhatikan 
agar kualitas meubel rotan tetap terjaga yaitu : 
a) Untuk membungkus bagian tangan dan sandaran kursi dibutuhkan 
karton tebal, karena bagian ini sering mengalami benturan, 
tujuannya untuk menghindari cat kursi lecet atau terkelupas. 
b) Untuk meja rotan, yang menggunakan kaca biasanya dilapisi papan 
kayu tipis dan karton tebal dalam proses pengepakan, hal ini 
bertujuan untuk  menghindari kaca pecah karena benturan. 
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Gambar 2.1 Peta Proses Operasi Produksi Pembuatan Kursi  Rotan 
 
2.1.4 Bahan baku  
Bahan baku yang digunakan untuk membuat produk adalah 
sebagai 
berikut : 
1. Bahan utama 
a). Rotan diperoleh dari Kalimantan dan Sulawesi. 
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b). Enceng gondok diperoleh dari Kudus, Jepara dan Ambarawa. 
c). Batang atau pelepah pisang diperoleh dari Surabaya dan 
Purwokerto. 
2. Bahan penolong  
a) Paku  
b) Dempul 
c) Cat 
d) Bahan penolong lainya 
2.1.5 Jenis Produk 
Produksi yang dihasilkan oleh perusahaan adalah sebagai berikut ; 
a. Produk utama 
1). Meja  
2). Kursi 
3). Tempat tidur 
4). Almari 
b. Produk sampingan 
1). Rak 
2). Kap lampu 
3). Jambangan bunga 
4). Bingkai cermin 
5). Tempat Koran 
 
2.1.6 Karakteristik Pesanan 
CV. Dimas Rotan dalam melakukan proses produksi berdasarkan 
pesanan konsumen. Secara umum pesanan tersebut berdasarkan : 
1. Model atau desain meubel 
Meubel rotan yang dihasilkan harus sesuai dengan pesanan dari 
pembeli. Kesesuaian model atau desain dengan permintaan pembeli 
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menjadi standart mutu meubel rotan. Sebagai contoh pembeli dari 
Eropa cenderung memiliki desain meubel yang klasik dengan 
tambahan warna yang bervariasi. 
 
 
2. Perbedaan ukuran meubel didasarkan pada anatomi atau bentuk 
tubuh yang 
dimiliki konsumen. Untuk konsumen Eropa struktur meubel besar dan 
kokoh, karena sesuai dengan keadaan anatomi atau bentuk tubuh 
orang Eropa yang lebih besar. 
3. Warna meubel untuk konsumen dari CV. Dimas Rotan adalah warna 
klasik dan natural. Beberapa warna yang sering diminta oleh pembeli 
adalah antiqiu, honey, natural. 
 
 
2.2 Landasan Teori 
2.2.1 Definisi Perancangan Tata Letak Fasilitas  
Pengertian perencanaan fasilitas dapat dikemukakan sebagai 
proses perancangan fasilitas, termasuk didalamnya analisis, perencanaan, 
desain dan susunan fasifitas, peralatan phisik, dan manusia yang 
ditujukan untuk meningkatkan efisensi produksi dan sistem pelayanan. 
(Purnomo, 2004). Sedangkan (Wignjosoebroto, 1992) mengemukakan 
bahwa tata letak fasilitas merupakan tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas 
pabrik guna menunjang kelancaran proses produksi. 
Pengaturan tersebut akan memanfaatkan luas area untuk 
penempatan mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya, kelancaran 
gerakan perpindahan material, penyimpanan material baik yang bersifat 
temporer maupun permanen, personel pekerja dan sebagainya. Pada 
umumnya tata letak pabrik yang terencana dengan baik ikut menentukan 
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efisiensi dan menjaga kelangsungan hidup atau kesuksesan kerja suatu 
industri. 
Secara skematis perencanaan fasilitas pabrik dapat digambarkan 
sebagai berikut; 
 
Gambar 2.2 Sistematika Perencanaan Fasilitas Pabrik 
(Tompkins, J.A., 1996) 
 
2.2.2 Tujuan Perancangan Tata Letak Fasilitas 
Secara garis besar tujuan perancangan fasilitas, yaitu untuk 
menentukan bagaimana aktivitas-aktivitas dan fasililtas-fasilitas produksi 
dapat diatur sedemikian rupa sehingga mampu menunjang upaya 
pencapaian tujuan pokok produksi secara efektif dan efisien. Selain itu 
terdapat tujuan perencanaan tata letak pabrik yaitu untuk mendapatkan 
keuntungan-keuntungan antara lain : 
a) Memudahkan proses manufaktur 
Penyusunan mesin, peralatan, dan ruang kerja yang baik 
menghasilkan kemudahan proses produksi 
b) Meminimumkan pemindahan barang 
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Pengaruh jarak terhadap material handling akan mempengaruhi biaya 
yang dikeluarkan. Selain itu pemindahan barang yang semakin dekat 
akan berdampak pada pengurangan waktu produksi. 
c) Menjaga fleksibilitas (keluwesan) 
Ada kalanya suatu pabrik menuntut adanya perubahan tata letak 
akibat adanya perubahan (penambahan/pengurangan fasilitas. 
Keadaan ini menuntut adanya fleksibilitas dalam melakukan proses 
produksi. 
d) Memelihara perputaran barang setengah jadi yang tinggi 
Kelancaran aktivitas material handling mengurangi terjadinya 
penumpukan barang di stasiun kerja. Waktu peredaran total yang kecil 
akan mengurangi jumlah barang setengah jadi yang berakibat pula 
menurunnyabiaya produksi. 
e) Menurunkan cost of capital 
Suatu penggunaan fasilitas produksi yang tepat akan mengurangi 
biaya pemakaian fasilitas yang kurang perlu serta menghindarkan 
adanya duplikasi peralatan. 
f) Menghemat pemakaian ruang 
Ketepatan dalam hal tata letak peralatan yang digunakan akan 
menghemat (efisisensi) ruangan yang dipakai 
g) Memudahkan pengawasan 
Dengan tata letak yang baik akan memudahkan dalam hal 
pengawasan terhadap aktivitas produksi yang dilakukan 
h) Meningkatkan safety bagi produk maupun karyawan 
Mesin dan peralatan yang diletakkan pada tempat yang tepat akan 
mengurangi terjadinya kecelakaan kerja maupun kerusakan barang. 
 
2.2.3 Prinsip-Prinsip Dasar dalam Perencanaan Tata Letak  
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Berdasarkan aspek dasar, tujuan dan keuntungan-keuntungan 
yang didapat dari tata letak yang terencana dengan baik, maka dapat 
disimpulkan enam tujuan dasar dalam tata letak pabrik, sebagai berikut: 
Ø Integrasi secara menyeluruh dari semua faktor yang mempengaruhi proses 
produksi 
Ø Perpindahan jarak yang minimal 
Ø Aliran kerja yang berlangsung secara normal melalui pabrik 
Ø Semua areal yang ada dimanfaatkan secara efektif dan efisien 
Ø Kepuasan kerja dan rasa aman dari pekerja terpelihara 
Ø Pengaturan tata letak harus cukup fleksibel. 
Tujuan tersebut dapat dinyatakan sebagai prinsip dasar dari proses 
perencanaan tata letak pabrik. 
2.2.4 Langkah-langkah Perencanaan Tata Letak Pabrik 
Tata letak pabrik  berhubungan erat dengan segala proses 
perencanaan dan pengaturan letak mesin, peralatan, aliran bahan dan 
orang-orang yang bekerja di masing-masing stasiun kerja. Tata letak yang 
baik dari segala fasilitas produksi dalam suatu pabrik adalah dasar untuk 
membuat operasi kerja menjadi lebih efektif dan efisien. Secara umum 
pengaturan semua fasilitas produksi yang terencana akan memberikan : 
ü Minimisasi transportasi dari proses pemindahan bahan 
ü Minimisasi gerakan balik yang tidak perlu 
ü Minimisasi pemakaian area tanah 
ü Pola aliran produksi yang terbaik 
ü Keseimbangan penggunaan area tanah  
ü Keseimbangan di dalam lintasan  
ü Fleksibilitas dalam menghadapi ekspansi dimasa yang akan datang 
 
2.2.5 Tipe-tipe Tata Letak 
Salah satu keputusan penting yang perlu dibuat adalah keputusan 
menentukan Tipe tata letak yang sesuai akan menjadikan efisiensi proses 
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manufakturing untuk jangka waktu yang cukup panjang. Tipe-tipe tata 
letak secara umum adalah Product Layout, Process Layout dan Group 
Technology Layout (Purnomo, 2004). 
A. Tata Letak Berdasarkan Aliran Produksi (Product Layout) 
Product layout dapat didefinisikan sebagai metode atau cara 
pengaturan dan penempatan semua fasifitas produksi yang diperlukan ke 
dalam suatu departemen tertentu atau khusus. Dalam Product Layout, 
mesin-mesin atau alat bantu disusun rnenurut urutan proses dari suatu 
produk.  
Adapun pertimbangan dalam pemilihan jenis layout ini diantaranya: 
Ø Hanya ada satu atau beberapa standar produk yang dibuat 
Ø Produk dibuat dalam volume besar untuk jangka waktu relatif lama 
Ø Adanya keseimbangan lintasan yang baik antara operator dan 
peralatan produksi  
Ø Menentukan aktivitas inspeksi yang sedikit selama proses produksi 
berlangsung 
Ø Mesin memiliki sifat spesial purpose dan tidak menuntut 
ketrampilan tinggi bagi operator. 
Keuntungan dari jenis layout ini yaitu pekerjaan dari satu proses 
secara langsung dikerjakan pada proses berikutnya, sehingga inventori 
barang setengah jadi menjadi kecil dan waktu produksi per unit menjadi 
lebih pendek. Sdeangkan kerugian untuk jenis layout ini  yaitu rusaknya 
satu mesin akan berpengaruh pada proses produksi keseluruhan. 
B. Tata Letak Berdasarkan Fungsi/macam Proses 
Tata letak ini merupakan metode penempatan mesin dan peralatan 
produksi yang memiliki tipe sama ke dalam satu departemen 
Karakteristik tipe tata letak ini atara lain: 
Ø Perbandingan antara jumlah (Q) dan jenis produk (P) kecil 
Ø Produksi berdasarkan job order 
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Ø Mesin produksi dan perlengkapan yang sama ditempatkan pada 
satu departemen 
Keuntungan dari jenis tata lerak ini adalah mampu mengerjakan 
berbagai macam jenis dan model produk serta spesialisasi kerja. 
Sedangkan kerugiannya berupa kesulitan menyeimbangkan lintasan kerja 
dalam departemen sehingga memerlukan area untuk work in process 
storage. 
C. Tata Letak Berdasarkan Lokasi Material Tetap (fix position layout) 
Untuk jenis layout ini material atau komponen produk utama tetap 
pada lokasinya sedangkan fasilitas produksi seperti mesin, manusia dan 
komponen pendukung lainnya yang bergerak menuju lokasi komponen 
utama. Keuntungan dari jenis tata letak ini adalah perpindahan material 
dapat dikurangi, sedangkan kelemahannya adalah memerlukan operator 
dengan keterampilan yang tinggi dan pengawasan yang ketat. 
D. Tata Letak Berdasarkan Kelompok Produk (group-technology layout) 
Tipe tata letak ini, komponen yang sama dikelompokkan ke dalam 
satu kelompok berdasarkan kesarnaan bentuk kornponen. mesin atau 
peralatan yang dipakai. Mesin-rnesin dikelompokkan dalam satu 
kelornpok dan ditempatkan dalam sebuah ‘manufacturing cell”. Kelebihan 
tata letak ini adalah dengan adanya penge1ompokan produk sesuai 
dengan proses pembuatannya maka akan dapat diperoleh 
pendayagunaan mesin yang maksmal. Juga lintasan aliran kerja menjadi 
lebih lancar dan jarak perpindahan material akan lebih pendek. 
Sedangkan kekurangan dari tipe layout iini yaitu diperlukan tenaga yang 
memiliki kemampuan dan keterampilan yang tinggi untuk 
mengoperasikan sernua faau produksl yang ada. Kelancaran keja sangat 
tergantung pada kegiatan peigendalian produksl khususnya dalam 
mnjaga keseimbangan kerja yang bergerak.  
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2.2.6 Ukuran Jarak 
Terdapat beberapa sistem yang dipergunakan untuk melakukan 
pengukuran jarak suatu lokasi terhadap lokasi lain. Ukuran yang 
dipergunakan banyak tergantung dari adanya personil yang memenuhi 
syarat, waktu untuk mengumpulkan data, dan tipe-tipe sistem 
pemindahan material yang digunakan. 
a) Jarak Euclidean 
Jarak euclidean merupakan jarak yang diukur lurus antara pusat 
fasilitas satu dengan pusat fasilitas lainnya. Untuk menentukan jarak 
euclidean fasilitas satu dengan fasilitas lainnya menggunakan formula 
sebagai berikut 
       ( ) ( )[ ] 2122 jijiij yyxxd -+-= ....................................2.1 
 
Gambar 2.3 Jarak Euclidean 
 
 
b) Jarak Rectilinear 
Jarak rectilinear atau Jarak Manhattan merupakan jarak yang diukur 
mengikuti jalur tegak lurus. Dalam pengukuran jarak rectilinear digunakan 
formula sebagai berikut. 
 jijiij yyxxd -+-=  ..................................2.2 
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Gambar 2.4 Jarak Recitiliear 
c) Square Euclidean 
Square Euclidean merupakan ukuran jarak dengan mengkuadratkan 
bobot terbesar suatu jarak antara dua fasilitas yang berdekatan. Formula 
yang digunakan dalam square euclidean. 
 ( ) ( )[ ]22 jijiij yyxxd -+-=  ....................................2.3 
d) Aisle 
Ukuran jarak aisle sangat berbeda dengan ukuran jarak yang lainnya. 
Aisle distance akan mengukur jarak sepanjang lintasan yang dilalui alat 
pengangkut pemindah bahan. Aisle distance pertama kali diaplikasikan 
pada masalah tata letak dari proses manufaktur. 
e) Adjacency 
Adjacency merupakan ukuran kedekatan antara fasilitas-fasilitas atau 
departemen-departemen yang terdapat dalam suatu perusahaan. 
Kelemahan ukuran jarak Adjacency adalah tidak dapat memberi 
perbedaan secara riil jika terdapat dua pasang fasilitas dimana satu 
dengan yang lainnya tidak berdekatan. 
 
 
 
2.2.7 Analisa Teknis Perencanaan dan Pengukuran Aliran Bahan 
Pengaturan departemen-departemen dalam sebuah pabrik dimana 
fasilitas-fasilitas produksi akan diletakkan dalam masing-masing 
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departemen sesuai dengan pengelompokkannya didasarkan pada aliran 
bahan yang bergerak diantara fasilitas-fasilitas produksi atau departemen-
departemen tersebut. Untuk mengevaluasi alternatif perencanaan tata 
letak departemen atau tata letak fasilitas produksi maka diperlukan 
aktivitas pengukuran aliran bahan dalam sebuah analisa teknis. 
Ada dua macam analisa teknis yang biasa digunakan di dalam 
perencanaan aliran bahan, yaitu:  
1) Analisa konvensional. Metode ini umumnya digunakan selama 
bertahun-tahun, relatif mudah untuk digunakan dan terutama cara 
ini akan berbentuk gambar grafis yang sangat tepat untuk maksud 
penganalisaan aliran semacam ini.  
2) Analisa modern merupakan metode baru untuk menganalisa dengan 
mempergunakan cara yang canggih dalam bentuk perumusan-
perumusan dan pendekatan yang bersifat deterministik maupun 
probabilistik. 
Beberapa teknik konvensional yang umum dipakai dan berguna 
dalam proses perencanaan aliran bahan antara lain sebagai berikut : 
Ø Operation Process Chart (Peta proses Operasi) 
Ø Flow Process Chart (Peta Aliran Proses) 
Ø Multi Product & Activity Process Chart 
Ø Flow diagram (Diagram Aliran) 
Selain peta-peta tersebut, ada pula beberapa peta yang lebih khusus 
untuk dipakai mengevaluasi dan menganalisa aliran bahan dalam rangka 
perancangan layout seperti Assembly Chart, String Diagram, From To Chart 
atau Travel Chart, Trianguler Flow Diagram dan Activity Relationship Chart. 
Analisa aliran dalam hal ini bisa dilaksanakan secara kuantitatif 
maupun kualitatif. Analisa kuantitatif bisa dilakukan berdasarkan 
ukuran-ukuran tertentu seperti unit produk per jam, jumlah gerakan 
perpindahan per hari dan sebagainya. Proses produksi yang memiliki 
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banyak aktivitas yang memerlukan aliran pergerakan atau perpindahan 
sejumlah material, informasi atau manusia dari satu proses menuju proses 
selanjutnya akan lebih tepat bila tata letak fasilitas produksinya dianalisa 
secara kuantitatif. 
Analisa bahan secara kualitatif diaplikasikan untuk pengaturan 
fasilitas produksi atau departemen bilamana pergerakan material, 
informasi atau manusia relatif sedikit dilaksanakan. Analisa kualitatif 
diperlukan bilamana kita ingin mengatur tata letak berdasarkan derajat 
hubungan aktivitas seperti hubungan komunikasi atau hirarki dalam 
struktur organisasi. Ukuran kualitatif akan berupa range derajat hubungan 
yang menunjukkan apakah suatu departemen harus diletakkan 
berdekatan atau berjauhan dengan departemen yang lain. 
 
2.2.8 Analisa Kuantitatif Untuk Menganalisa Aliran Bahan 
Dalam melakukan analisa kuantitatif aliran bahan dapat 
mengunakan beberapa metode sebagai berikut :  
a. Peta Dari – Ke (From – To Chart) 
Analisis kuantitatif aliran bahan akan diukur berdasarkan kuantitas 
material yang dipindahkan seperti berat, volume, jumlah unit dan satuan 
kuantitatif lainnya. Peta yang umum digunakan untuk melakukan 
analisis kuantitatif ini adalah from to chart. Teknik ini sangat berguna 
untuk kondisi-kondisi di mana banyak items yang mengalir melalui 
suatu area. Angka - angka yang terdapat dalam suatu from to chart akan 
menunjukkan total dari berat beban yang harus dipindahkan, jarak 
perpindahan bahan, volume atau kombinasi-kombinasi dari faktor-faktor 
ini. 
Berikut ini adalah aplikasi from to chart untuk tiga komponen yang 
diproses dengan urutan- mesin seperti pada tabel 2.1 sebangkan aliran 
komponen ditunjukan seperti pada gambar 2.5    
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Tabel  2.1 Kuantitas dan urutan produksi 
Komponen  
kuantitas 
produksi/hari 
Urutan 
proses  
1 25 A-B-D-E 
2 15 A-C-D-B-E 
3 10 A-D-E 
 
 
Gambar 2.5 Aliran komponen 
Pada gambar 2.6 adalah peta dari-ke yang menunjukkan jumlah 
material yang di pindahkan dari A ke B adalah komponen 1 dengan 
kapasitas 25. Material yang dipindahkan dari D ke E adalah komponen 1 
dan 3 dengan kuantitas 25 dan 10 sehingga total yang dipindahkan 35. 
Tabel 2.2 Form to chart yang menunjukan jumlah material yang 
dipindahkan 
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b. Inflow dan Outflow 
 Inflow digunakan untuk mencari dan mengetahui koefisien ongkos 
material handling yang masuk ke stasiun kerja dari stasiun kerja yang lain 
sedangkan outflow digunakan untuk mencari koefisien ongkos yang keluar 
dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja yang lain.  Perhitungan inflow dan 
outflow berdasarkan ongkos material handling dan From To Chart sehingga 
dapat digambarkan sebagai berikut : 
       Inflow      Outflow 
   
 
      
 
 
 
Mmekemasukyangonkos
Mmediongkos
Inflow
sin
sin
=  
Mmedarikeluaryangonkos
Mmediongkos
Outflow
sin
sin
=  
 
Gambar 2.6 Inflow dan Outflow Aliran Material 
 
c. Tabel Skala Prioritas (TSP) 
Tabel skala prioritas menggambarkan urutan prioritas antara stasiun 
kerja dalam suatu layout produksi, sehingga diharapkan ongkos material 
handling menjadi minimum. Perhitungan inflow dan outflow menjadi dasar 
pertimbangan dalam pembuatan tabel skala prioritas, dimana prioritas 
tersebut diurutkan berdasarkan harga koefisien ongkosnya mulai dari 
yang terbesar sampai dengan yang terkecil. 
 Tujuan pembuatan TSP antara lain adalah untuk memperpendek 
jarak tempuh material handling, meminimasi ongkos material handling, dan 
memperbaiki tata letak produksi menjadi lebih optimal. 
 
 
M 
   
  M 
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2.2.9 Tahapan Perancangan Tata Letak Fasilitas  
Menurut Richard Muther tahapan-tahapan proses perancangan tata 
letak dijabarkan mengikuti urutan kegiatan dengan pendekatan 
Systematic Layout Planning (SLP). Secara skematis prosesdur pelaksanaan 
SLP dapat digambarkan sebagai berikut: 
 
Gambar 2.7 Langkah - langkah dasar SLP  
(Tompkins J.,A., 1996) 
Pada dasarnya langkah di atas dapat dikelompokkan dalam tiga 
tahapan yaitu tahap analisis, tahap penelitian dan tahap proses seleksi. 
IV-42 
Tahap analisis meliputi analisis aliran material, analisis hubungan 
aktivitas, diagram hubungan aktivitas, analisi kebutuhan ruangan dan 
ruangan yang tersedia. Sedangkan tahap penelitian meliputi perencanaan 
diagram hubungan ruangan hingga pembuatan alternatif tata letak. Untuk 
tahap seleksi dilakukan dengan jalan mengevaluasi alternatif tata letak 
yang dirancang.   
 
1. Data Masukan 
Langkah awal dalam perancangan tata letak adalah mengumpulkan 
data awal. Terdapat tiga sumber data dalam perencananaan tata letak 
yaitu: 
a). Data rancangan produk 
Data yang berkaitan dengan rancangan produk sangat berpengaruh 
terhadap tata letak yang akan dibuat. Pada dasarnya rancangan 
produk sangat terkait erat dengan proses pengerjaan dan urutan 
perakitan sehingga secara tidak langsung akan berpengaruh pada 
perancangan tata letak. Data ini dapat digambarkan dalam bentuk 
gambar kerja, peta perakitan maupun bills of material. 
b). Data rancangan proses 
Data ini menggambarkan proses tahapan pembuatan komponen, 
peralatan dan mesin-mesin yang dibutuhkan pada proses produksi. 
Data ini dapat digamabarkan berupa peta proses operasi. 
c). Data rancangan jadwal produksi 
Data ini merupakan penjabaran tentang dimana dan seberapa besar 
serta kapan suatu produk akan dibuat yang didasarkan atas peramalan 
permintaan. Data ini akan berpengaruh dalam hal menentukan jumlah 
mesin, karyawan , peralatan material handling, dan sebagainya. 
2. Analisis Aliran Material 
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Analisis aliran material merupakan analisis pengukuran kuantitatif 
untuk setiap gerakan perpindahan matrial di antara departemen-
departemen atau aktivitas-aktivitas operasional. Pola aliran ini 
menggambarkan material masuk sampai pada produk jadi. Terdapat 
berbagai alternatif aliran material yang dapat digunakan diantaranya 
sebagai berikut: 
a. Pola aliran garis lurus digunakan untuk proses produksi yang pendek 
dan sederhana 
b. Pola aliran bentuk L, pola ini digunakan untuk mengakomodasi jika 
pola aliran garis tidak bisa digunakan dan biaya bangunan terlalu 
mahal jika menggunakan garis lurus. 
c. Pola aliran bentuk U, pola ini digunakan jika aliran masuk material 
dan aliran keluarnya produk pada lokasi yang relatif sama. 
d. Pola aliran bentuk O, pola ini digunakan jika keluar masuknya 
material dan produk pada satu tempat/satu pintu. Kondisi ini 
memudahkan dalam pengawasan keluar masuknya barang. 
e. Pola aliran bentuk S, digunakan jika aliran produksi lebih panjang dari 
ruangan yang ditempati.  
                                                
                          (a) garis lurus   (b) bentuk L 
  
 
 
                        
                        (c) bentuk U           (d) bentuk O 
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                          (e) bentuk S 
Gambar 2.8 Pola Aliran Urnum (Francis R.. L.. and White J.,A.,2000) 
 
3. Analisis Hubungan Aktivitas 
Dalam perancangan tata letak analisis hubungan aktivitas diperlukan 
untuk menentukan derajat kedekatan hubungan antar departemen 
dipandang dari dua aspek yaitu kualitatif dan kuantitatif. Untuk aspek 
kualitatif akan lebih dominan dalam menganalisis derajat hubungan 
aktivitas dan biasanya ditunjukkan oleh pera hubungan aktivitas (ARC) 
sedangkan untuk aspek kuantitatif lebih dominan pada analisis aliran 
material. 
Untuk membantu menentukan aktivitas yang harus diletakkan pada 
suatu departemen, telah ditetapkan suatu pengelompokan derajat 
hubungan, yang diikuti dengan tanda bagi setiap derajat tersebut. 
Menurut Richard Muther berbagai hubungan tersebut antara lain: 
A = Mutlak perlu aktivitas-aktivitas tersebut didekatkan (berhampiran 
satu sama lain). 
E   = Sangat penting aktivitas-aktivitas tersebut berdekatan. 
I   =  Penting bahwa aktivitas- aktivitas berdekatan. 
O  = Biasanya (kedekatannya), dimana saja tidak ada masalah. 
U  = Tidak perlu adanya keterkaitan geografis apapun. 
X  = Tidak diinginkan aktivitas-aktivitas tersebut berdekatan 
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Gambar 2.9 Peta Keterkaitan Aktivitas  
Peta ativitas yang telah dibuat kemudian digunakan sebagi dasr 
pembuatan activity relationship diagram (ARD) yaitu untuk menentukan 
letak masing-masing aktivitas/ depatement. Dalam memudahkan untuk 
membuat diagram keterkaitan aktivitas (ARD) perlu dibuat lembar kerja 
yang ditunjukan pada tabel. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 2.3 Lembar Kerja Diagram Keterkaitan Aktivitas 
LEMBAR KERJA  DIAGRAM KETERKAITAN 
AKTIVITAS 
Aktivitas  
Derajat kedekatan 
A E I O U X 
1, Penerimaan dan 
pengiriman  
2 _ 4 6 3,5 _ 
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2, Gudang material& alat 1,4 _ _ 3,6 5 _ 
3, Perawatan _ 4 _ 2,6 1,5 _ 
4, Produksi 2 3 1,5 _ _ 6 
5, Ruang ganti pakaian _ _ 4 _ 1,2,3 6 
6, Kantor _ _ _ 1,2,3 _ 4,5 
 
 
4. Diagram Hubungan Aktivitas (Activity Relationship Diagram)  
Diagram hubungan aktivitas untuk mengkombinasikan antara 
derajat hubungan aktivitas dan aliran material.. Pada ARD ini derajat 
kedekatan antar fasilitas dinyatakan dengan kode huruf dan garis yang 
mana arti dari lambang tersebut dapat dijelaskan pada tebel berikut:   
 
 Gambar 2.10 Activity Relationship Diagram 
 
   
 Tiap kode huruf tersebut kemudian disertakan kode alasan yang 
menjadi dasar penentuan penulis menentukan derajat kedekatan, 
misalnya seperti: 
1. Kebisingan, debu, getaran., bau dan lain-lain. 
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2. Penggunaan mesin atau peralatan, data informasi, material handling 
equipment secara bersama-sama. 
3. Kemudahan aktivitas supervisi. 
4. Kerjasama yang erat kaitannya dan operator masing-masing 
departemen yang ada. 
Berbagai alasan di atas dapat disesuaikan dengan kondisi 
permasalahan yang ada di lapangan tempat penelitian berlangsung. 
5. Diagram Hubungan Ruangan 
Pada tahap ini dilakukan proses evaluasi luas area yang dibutuhkan 
untuk semua aktivitas perusahaan dan area yang tersedia. Rancangan 
tataletak fasilitas kerja, idealnya dibuat terlebih dahulu, sedangkan 
bangunan pabrik didirikan sesuai rancancangan tata letak fasilitas yang 
telah dibuat.namun dalam beberapa kasus, seiring terjadi proses tata letak 
pabrik dilakukan setelah bangunan pabrik berdiri. Hal ini bisa terjadi 
pada proyek perancangan tataletak ulang ,disebabkan karena dana yang 
terbatas untuk pendirian pabrik baru, terbentur masalah waktu.   Diagram 
hubungan ruangan dapat dilakukan setelah dilakukan analisis terhadap 
luasan yang dibutuhkan dan dikombinasikan dengan ARD. 
 
Gambar 2.11 Diagram Hubungan Ruangan 
 
IV-48 
6. Luas Area yang Dibutuhkan 
Terdapat beberapa metode dalam penentuan kebutuhan luas 
ruangan diantaranya: 
a). Metode Fasilitas Industri 
Metode ini menentukan kebutuhan ruangan berdasar pada 
fasilitas produksi dan fasilitas pendukung proses produksi yang 
digunakan. Luas ruangan dihitung dari ukuran dari masing-
masing jenis mesin yang digunakan dikalikan dengan jumlah 
masing-masing jenis mesin ditambah kelonggaran yang 
digunakan untuk operator dan gang (aisle) 
b). Metode Template 
Metode ini memberikan gambaran yang nyata tentang bentuk 
dan seluruh kebutuhan ruangan dalam dalam suatu model atau 
template dengan skala tertentu.  
c). Metode Standar Industri 
Standar industri dibuat atas penelitian-penelitian yang 
dilakukan terhadap industri yang dinilai telah mapan dalam 
perancangan tata letak fasilitas secara keseluruhan. 
7. Rancangan Alternatif Tata Letak 
Diagram hubungan ruangan merupakan dasar dalam pembuatan 
rancangan alternatif tata letak. Untuk membuat rancangan tata letak dapat 
dibuat suatu Block Layout yang dengan skala tertentu merepresentasikan 
bangunan dengan batasan-batasan ruang yang dimiliki. Terdapat tiga 
metode yang digunakan untuk merepresentasikan tata letak yang 
dirancang, yaitu: 
ü Gambar atau sketsa 
ü Model dua dimensi (template) 
ü Model tiga dimensi 
8. Evaluasi dan Tindak Lanjut 
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Alternatif-alternatif tata letak yang telah dibuat, dipilih alternatif 
perancangan yang terbaik sesuai dengan tujuan organisasi. Berikut ini 
adalah teknik-teknik untuk mengevaluasi perancangan tata letak. 
 
a. Perbandingan Untung Rugi 
Dalam teknik ini disusun daftar keuntungan dan kerugian masing-
masing alternatif yang ditawarkan. Alternatif yang terpilih adalah yang 
memiliki keuntungan yang relatif besar. 
b. Peringkat 
Teknik dilakukan dengan memilih faktor-faktor yang dinilai penting, 
kemudian dibuat daftar peringkat dari masing-masing alternatif untuk 
masing-masing faktor. Alternatif pernacangan dengan jumlah skor 
tertinggi akan dipilih sebagai perancangan tata letak yang akan dibuat. 
c. Analisis Faktor 
Cara ini hampir sama dengan metode peringkat yaitu dengan 
menentukan faktor-faktor yang dianggap penting dalam perancangan 
tata letak, kemudian dilakukan pemberian bobot untuk tiap-tiap faktor. 
Faktor yang dianggap paling penting diberi bobot terbesar. Bobot juga 
diberikan untuk peringkat alternatif masing-masing faktor. Alternatif 
perancangan yang menempati peringkat pertama mendapat bobot 
terbesar. Hasil kali bobot faktor dan bobot peringkat merupakan skor 
dari alternatif perancangan. Alternatif perancangan tata letak terbaik 
adalah yang memiliki skor tertinggi. 
d. Perbandingan Biaya 
Metode ini dilakukan dengan membandingkan biaya untuk masing-
masing alternatif perancangan. Biaya yang diidentifikasi adalah biaya 
investasi, operasi, dan pemeliharaan. Alternatif perancangan dengan 
biaya terkecil akan terpilih sebagai alternatif perancangan terbaik. 
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2.2.10 Metode Blocplan  
Terdapat banyak model matematis didalam perancangan yang 
dikembangkan dengan software berbantuan komputer, secara umum 
model matematis tersebut dapat dibedakan menjadi dua macam yaitu 
model yang bekerjanya tidak dibatasi oleh bentuk stasiun kerja sperti  
CRAFT, MCRAFT, COFAD dan  MUTIPEL, sedangkan untuk model yang 
bekerjanya dengan batasan betuk sataiun kerja ( misal retangular) seperti 
BLOCPLAN, MIP dan LOGIC. Model tata letak dengan bentuk retangular 
lebih diminati perusahan, dikarenakan keteraturan penempatan stasiun 
kerja dan kemudahan aliran kerja bila dibandingkan dengan bentuk 
stasiun kerja yang tidak teratur. 
Metode yang sering digunakan dalam perancangan tataletak 
departemen yang sering digunakan adalah metode BLOCPLAN. Blocplan 
merupakan sistem perancangan tata letak fasilitas yang di kembangkan 
oleh Donaghey dan Pire pada departemen teknik industri, Universitas 
Houston. Pada tahun 1991. 
Blocplan bekerja secara Hibrit Algorithm yaitu membangun dan 
mengubah tata letak dengan mencari total jarak tempuh yang minimal 
yang dilaui dalam perpindahan material dengan melakukan pertukaran 
atar stasiun kerja serperti pada metode QAP. Koopmans dan Beckmen 
merumuskan model matematisnya sebagai berikut: 
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IV-51 
Keterangan : 
C ijkl    = biaya penugasan stasiun kerja  i  yang berada dilokasi k dengan 
stasiun       kerja  j  yang berada di lokasi l 
ƒij         = frekuensi  aliran perpindahan item dari stasiun i  ke stasiun j 
d kl       = jarak lokasi k dan l      
X ik       = 1, jika stasiun kerja i ada dilokasi  k  
                 0, jika stasiun kerja i ada dilokasi k 
 
Dalam penyelesaian menggunakan metode Blocpan hanya mampu 
menempatkan 1 sampai 3 baris saja , bagaimanapun itu susunsn stasiun 
kerja pada hasil blocplan terdapat batasan perpindahan stasiun kerja 
berdasarkan ukuran panjang dan lebar dari stasiun kerja. 
Pada Blocplan dapat digunakan untuk menganaliasa Single-Story 
(satu tata letak) Multistory layout (lebih dari satu tata letak ) Blocplan dapat 
menganalisa maksimum 18 fasilitas dalam satu tata letak (Tompksin, 
1996).   
Dalam menjalankan sofware Blocpan untuk memudahkan pengolan 
data , maka inputan data-data yang dapat diterima berupa data kualitatif 
dan kuantitatif, pengguna mempuyai 3 cara menyediakan data : 
a. Secara kualitatif dalam bentuk diagram activity relationship chart 
(ARC). 
b. Secara kuantitatif dalam bentuk frekuensi aliaran material, luas 
masing-masing fasilitas dan luasan tata letak yang tersedia untuk 
penempatan semua fasilitas, 
c. Informasi tentang produk apa saja yang di produksi berseta 
rutenya,  
Blocpan didalam menganalisa masalah serta mengembakan tata 
letak mempuyai 3 pilihan  yaitu :  
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a)  Secara random : menghasilkan satu persatu tata letak dengan nilai 
R-score tertentu tanpa mempertimbangkan interaksi antar 
departemen. 
b) Improvement algorithm, pertama tama dilakukan perubahan. 
c) Automatic search ,secara otomatis pertama-tama dilakukan secara 
random, kemudian hasil yang diperoleh dilakukan improvement 
algorithm, namun interasi yang dapat dilakukan maksimal 20 kali 
perubahan yang memberikan dan  menghasilkan tataletak cepat 
dan optimal . 
Blocplan dalam menganalisa tata letak yang dihasilkan adalah dengan 
menghitung R-score, berikut menghitungya : 
Ø Rel-dst score 
                            ij
n
i
n
ij
ij dRå å
-
= -=
1
1 1
  …………………………….2.8 
Dimana:  dij   = jarak rectalinier antara fasilitas i dan j 
               Rij    = nilai hubungan kedekatan antara fasilitas i dan j 
Ø R-score = 1 - ({ Rel-dist score – lower bounch }/ {upper bound - 
lower bound}) 
              21212211 ..... SDSDSDboundLower +++=  
Artinya nilai D{ nilai D adalah jarak antara fasilitas } tertinggi 
dikalikan dengan nilai S{ nilai S adalah nilai hubungan kedekatan antara 
fasilitas} terendah kemudian nilai D tertinggi selajutya dikalikan dengan 
nilai S terendah berikutnya, demikian seterusnya. 
                    21212211 ..... SDSDSDboundUpper +++=  
Artinya nilai D{ nilai D adalah jarak antara fasilitas } terendah 
dikalikan dengan nilai S{ nilai S adalah nilai hubungan kedekatan antara 
fasilitas} terendah kemudian nilai D terendah selajutnya dikalikan dengan 
nilai S terendah berikutnya, demikian seterusnya. 
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Blocplan didalam menghitung R-score dari masing- masing alternatif 
layout yang mungkin yaitu dimana nilai R-score (normalized relationship 
distance score) yang mendekati nilai 1 menunjukan bahwa layout tersebut 
optimal, namun sebaliknya R-score yang mendekati nilai 0 menunjukkan 
bahwa layout tersebut tidak optimal ( 0< R-score <1).  
Data masukan untuk menjalankan progaram Blocplan dalam bentuk 
diagram keterkaitan ARC yang masing-masing nilai simbol keterkaitan 
antar departemen ditentukan oleh masing-masing pengguna Blocplan, 
namun nilai atau poin yang telah umum digunakan dalam pegolahan data 
pada program blocplan ditunjukkan sebagai berikut:   
· Simbol A mempuyai nilai skor  : 10 poin. 
· Simbol E mempuyai nilai skor   :  5 poin. 
· Simbol I mempuyai nilai skor    :  2 poin. 
· Simbol O mempuyai nilai skor   : 1 poin. 
·  Simbol U mempuyai nilai skor  : 0 poin. 
· Simbol X mempuyai nilai skor   : -10 poin. 
Progam Blocplan akan menampilkanl bentuk tata letak dengan 5 buah 
pilian rasio panjang lebar dari bentuk tata letak yang diinginkan. Rasio 
yang bisa di pilih masing- masing adalah : untuk pilihan pertama 1.35:1; 
pilihan kedua 2:1; pilihan kedua 1:1; pilihan ke empat 1:2, pilihan kelima 
pengguna menentukan sendiri panjang dan lebar yang di kehendaki. 
 
2.2.11 Pengertian Material Handling 
Salah satu masalah penting dalam produksi ditinjau dari segi 
kegiatan / proses produksi adalah bergeraknya material dari satu tingkat 
ke tingkat proses  produksi berikutnya. Untuk memungkinkan proses 
produksi dapat berjalan dibutuhkan adanya kegiatan pemindahan 
material yang disebut dengan Material Handling. 
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Terdapat banyak definisi mengenai atau pengertian yang diberikan untuk 
material handling. Berikut ini ada dua definisi secara umum, yaitu : 
a) Material Handling adalah seni dan ilmu pengetahuan dari perpindahan, 
penyimpanan, perlindungan, dan pengawasan material. 
· Seni 
Material handling dapat dinyatakan sebagai seni, karena masalah-masalah 
material handling tidak dapat secara eksplisit diselesaikan semata-mata 
dengan formula atau model matematika. Material handling membutuhkan 
sebuah ‘penilaian’ benar atau salah, dimana di perusahaan-
perusahaanbenar-benar berpengalaman di bidang material handling akan 
menilainya. 
· Ilmu Pengetahuan 
Material handling dapat dinyatakan sebagai ilmu pengetahuan karena 
menyangkut metode engineering. Mendefinisikan masalah, 
mengumpulkan dan menganalisis data, membuat alternatif solusi, evaluasi 
alternatif, memilih dan mengimplementasikan alternatif terbaik merupakan 
bagian integral dari penyelesaian masalah material handling dan proses 
perancangan sistem. Analisis model matematis dan teknik–teknik kualitatif 
sangat berarti sebagai bagian dari proses ini. 
· Perpindahan 
Perpindahan material membutuhkan waktu dan memerlukan penggunaan 
tempat (yaitu penanganan material digunakan pada waktu yang tepat dan 
tempat yang benar). Perpindahan material memerlukan kesesuaian antara 
ukuran, bentuk, berat, dan kondisi material dengan lintasannya dan analisis 
frekuensi gerakan. 
· Penyimpanan 
Penyimpanan material sebagai penyangga antar operasi, memudahkan 
dalam pekerjaan manusia dan mesin. Yang perlu dipertimbangkan dalam 
penyimpanan material antara lain adalah ukuran, berat, kondisi dan 
kemampuan tumpukan material, keperluan untuk mengambil dan 
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menempatkan material, kendala-kendala bangunan seperti misalnya beban 
lantai, kondisi lantai, jarak antar kolom, dan tinggi bangunan. 
· Perlindungan 
Yang termasuk dalm perlindungan material antara lain penmgawasan, 
pengepakan, dan pengelompokan material; untuk melindungi kerusakan 
dan kehilangan material. Perlindungan material sebaiknya menggunakan 
alat pengaman yang dihubungkan dengan sistem informasi. Termasuk 
perlindungan  terhadap material yang salah penanganan, salah 
penempatan, salah pengambilan, dan urutan proses yang salah. Sistem 
material handling harus dirancang untuk meminimasi keperluan 
pengawasan, dan untuk menurunkan biaya. 
· Pengawasan 
Pengawasan material terdirir dari pengawasan fisik dan pengawasan status 
material. Pengawasan fisik adalah pengawasan yang berorientasi pada 
susunan dan jarak penempatan antar material. Pengawasan status adalah 
pengawasan tentang lokasi, jumlah, tujuan, kepemilikan, keaslian, dan 
jadwal material. Ketelitian harus dilakukan untuk menjamin bahwa jangan 
sampai terlalu banyak pengawasan yang dilakukan pada sistem material 
handling. Melakukan pengawasan yang tepat merupakan suatu tantangan, 
karena pengawasan yang tepat sangat tergantung atas budaya organisasi 
dan orang yang mengatur dan menjalankan fungsi penanganan material. 
 
 
· Material 
Secara luas, material dapat berbentuk bubuk, padat, cair, dan gas. Sistem 
penanganan diantara bentuk material mempunyai perlakuan yang berbeda 
diantara bentuk material. 
b) Material Handling mempunyai arti penanganan material dalam jumlah yang 
tepat dari material yang sesuai dalam waktu yang baik pada tempat yang 
cocok, pada waktu yang tepat dalam posisi yang benar, dalam urutan yang 
sesuai dan biaya yang murah dengan menggunakan metode yang benar. 
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2.2.12 Aspek-Aspek Biaya Pemindahan Bahan  
Secara umum biaya material handling akan terbagi dalam tiga 
klasifikasi : 
a. Biaya yang berkaitan dengan transportasi raw material dari sumber asalnya menuju pabrik dan pengiriman 
finished goods product ke konsumen yang membutuhkannya. Biaya transportasi di sini merupakan fungsi 
yang berkaitan langsung dengan pemilihan lokasi pabrik dengan memperhatikan tempat di mana sumber 
material berada serta lokasi pada tujuannya. 
b. In - Plant Receiving and Storage, yaitu biaya-biaya yang diiperlukan untuk pemindahan material dari satu 
proses ke proses berikutnya sampai ke pengiriman produk akhir.   
c. Handling materials yang dilakukan oleh operator pada mesin kerjanya serta proses perakitan yang 
berlangsung di atas meja perakitan. 
Dalam usaha menganalisa biaya material handling, maka faktor-
faktor berikut ini seharusnya sangat diperhatikan, yaitu : 
a) Material 
1. Harga pembelian dari mesin/peralatan 
2. Biaya seluruh material yang digunakan 
3. Maintenance cost dan repair – part inventory 
4. Direct power cost (kilo watt hour, bahan bakar dan lain-lain) 
5. Biaya untuk oli 
6. Biaya untuk peralatan bangku (pelengkap) 
7. Biaya instalasi, termasuk di sini seluruh material dan biaya upah pekerja dan pengaturan kembali. 
b) Salary dan Wages 
1. Direct Labor Cost (seluruh personel yang terlibat di dalam pengoperasian peralatan-peralatan 
material handling) 
2. Training Cost untuk menjalankan peralatan material handling tersebut. 
3. Indirect Labor Cost (staff dan service departemens) dan lain-lain. 
c) Finansial Charge 
1. Interest untuk  investasi peralatan material handling 
2. Biaya asuransi, depresiasi dan lain-lain. 
 
2.2.13 Tujuan Material Handling 
Tujuan utama dari perencanaan material handling adalah untuk mengurangi 
biaya produksi. Selain itu, material handling sangat berpengaruh terhadap operasi 
dan perancangan fasilitas yang diimplementasikan. Beberapa tujuan dari sistem 
material handling antara lain (Meyers, 1993) : 
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1. Menjaga atau mengembangkan kualitas produk, mengurangi kerusakan, dan 
memberikan perlindungan terhadap material. 
2. Meningkatkan keamanan dan mengembangkan kondisi kerja. 
3. Meningkatkan produktivitas : 
· Material akan mengalir pada garis lurus 
· Material akan berpindah dengan jarak sedekat mungkin 
· Perpindahan sejumlah material pada satu kali tertentu 
· Mekanisasi penanganan material 
· Otomasi penanganan material 
4. Meningkatkan tingkat penggunaan fasilitas 
· Meningkatkan penggunaan bangunan 
· Pengadaan peralatan serbaguna 
· Standardisasi peralatan material handling 
· Menjaga dan menempatkan seluruh peralatan sesuai kebutuhan dan 
mengembangkan program pemeliharaan preventif 
· Integrasi seluruh peralatan material handling dalam suatu sistem 
5. Mengurangi bobot mati 
6. Sebagai pengawasan persediaan 
 
2.2.14 Pertimbangan system material handling 
a. Karakteristik Material 
Dalam melakukan perancangan sistem material handling mutlak 
diketahui terlebih dahulu karakteristik dari material yang ditangani, 
supaya dalam penggunaan peralatan material handling tidak terjadi 
kesalahan yang mengakibatkan peningkatan biaya. Karakteristik material 
dapat dikategorikan merdasarkan hal-hal seperti berikut. 
· Sifat fisik :  Berupa benda padat, cair, atau gas. 
· Ukuran  :  Besar volume, panjang, lebar, dan tinggi   material. 
· Berat   :   Per buah, per kotak, atau per unit volume. 
· Bentuk   :   Berupa plat panjang, persegi, bulat, dan sebagainya. 
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· Kondisi  :   Panas, dingin, kering, basah, dan sebagainya. 
· Resiko keamanan: Mudah meledak, beracun, mudah pecah, mudah 
patah, dan sebagainya. 
b. Tingkat Aliran Material 
Dua hal utama dalam aliran material adalah menyangkut kuantitas 
material yang dipindahkan dan jarak perpindahan material tersebut. 
Pertimbangan aliran material dalam perencanaan sistem material handling 
dapat digambarkan sebagai berikut. 
 
 
 
 
Gambar 2.12 Pertimbangan Aliran Material Dalam Perencanaan Sistem 
Material Handling, Sumber: (Purnomo, 2004) 
 
c. Tipe Tata Letak Pabrik 
Tipe fixed position layout dengan karakter produk berukuran sangat 
besar dan tingkat produksi rendah, aktivitas material handling dengan 
menggunakan cranes, hoists, dan truck-truck industri. Tipe process layout 
dengan karakter produk bervariasi dan tingkat produksi rendah dan 
sedang, aktivitas material handling dengan menggunakan hand truck, forklift 
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truck, dan AGV’s. Tipe product layout, untuk menangani aliran produk 
dengan tingkat produksi tinggi digunkan conveyor sedang untuk 
pemindahan komponen dengan truck. 
 
2.2.15 Ongkos Material Handling (OMH) 
Di dalam merancang tata letak pabrik, maka aktivitas pemindahan 
bahan merupakan salah satu hal yang cukup penting untuk diperhatikan 
dan diperhitungkan. Tujuan dari pemindahan bahan adalah sebagai 
berikut: 
1. Manaikkan kapasitas 
2. Memperbaiki kondisi kerja 
3. Memperbaiki pelayanan pada pelanggan 
4. Meningkatkan pemanfaatan ruang dan peralatan 
5. Mengurangi ongkos 
Beberapa aktivitas material handling yang perlu diperhitungkan 
adalah pemindahan bahan menuju gudang bahan baku dan keluar dari 
gudang jadi serta pemindahan  atau pengangkutan yang terjadi di dalam 
pabrik saja.  Faktor - faktor  yang mempengaruhi perhitungan ongkos 
material handling diantaranya adalah jarak tempuh dari satu stasiun kerja 
ke stasiun kerja yang lain dan ongkos pengangkutan per meter gerakan.  
Pengukuran jarak tempuh tersebut disesuaikan dengan kondisi yang ada 
di lapangan.  Dengan demikian, jika jarak tempuh  sudah ditentukan dan 
frekuensi material handling sudah diperhitungkan maka ongkos material 
handling dapat diketahui, dimana : 
Total OMH = (Ongkos per meter gerakan) × (Jarak tempuh 
pengangkutan) 
      × (Frekuensi)..........................................................2.9 
 
 
IV-60 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 
 
Dalam penelitian ini digunakan urutan langkah-langkah pemecahan 
masalah yang dilakukan secara sistematis dan tepat sesuai dengan Flow 
Chart berikut. 
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Gambar 3.1 Flow Chart  Tahap Indentifikasi Masalah  
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Gambar 3.2 Flow Chart Tahap Pengolahan Data  
 
 
 
 
 
3.1 Identifikasi Masalah  
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Tahap identifikasi masalah terdiri dari empat langkah yaitu: latar 
belakang masalah, perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian 
serta studi literatur. Adapun penjelasan yang lebih lengkap dari tiap 
langkah adalah sebagai berikut: 
3.1.1 Studi Lapangan 
Studi lapangan yang dilakukan selama penelitian di CV. Dimas 
Rotan Gatak Sukoharjo. dalam tahap ini dilakukan pengenalan dan 
pemahaman mengenai lingkungan perusahaan 
3.1.2 Latar Belakang Masalah 
Latar belakang penelitian ini adalah kondisi tata letak fasilitas 
produksi CV. Dimas Rotan yang belum mengacu pada aliran material 
yang tepat. Hal ini juga mengakibatkan terjadinya perpotongan aliran 
bahan yang dapat mempengaruhi tingkat keamanan dan performansi 
pekerja. 
3.1.3 Perumusan Masalah 
Perumusan masalah yang dikemukakan yaitu bagaimana merancang 
ulang tata letak fasilitas produksi awal sehingga dapat mengurangi 
panjang lintasan dan biaya material handling. 
3.1.4 Tujuan dan Manfaat Penelitian 
Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam pelaksanaan penelitian 
Tugas Akhir di CV. Dimas Rotan  adalah: 
a. Merancangan tata letak fasilitas produksi yang baru. 
b. Membandingkan layout usulan dengan layout yang digunakan sekarang. 
Sedangkan manfaat  yang dapat diambil dalam penelitian tugas 
akhir ini antara lain sebagai berikut: 
a. Rekomendasi Jalur dan lintasan material handling dapat 
diminimalisasi. 
b. Diharapkan tercapai efisiensi jarak dan biaya material handling. 
3.1.5 Studi Literatur 
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Studi literatur dilakukan dengan mengumpulkan referensi dari 
perusahaan dan sumber-sumber lain yang berkaitan dengan: 
1. Informasi di lapangan tentang proses produksi. 
2. Perencanaan dan perancangan tata letak (layout) fasilitas pabrik. 
3. Material handling. 
 
3.2 Pengumpulan data  
Mengumpulkan data-data dari wawancara dengan manejer/pemilik  
perusahan, keterangan karyawan, maupun dari referensi perusahaan dan 
dari observasi peneliti. Data-data yang diperoleh antara lain : 
· Layout awal 
· Are –area fasilitas produksi 
·  Luas lantai yang tersedia 
· Diagram Alir 
· OPC 
· Ukuran mesin / alat. 
· Data produksi 
 
3.3 Pengolahan Data  
Pengolahan data yang dilakukan adalah sebagai berikut : 
3.3.1 Penentuan Kapasitas Produksi 
Dalam pememenuhan order produksi yang diterima perusahan 
harus diketahui apakah dapat di penuhi sesuai dengan kemampuan 
kapasitas  produksi yang terpasang pada perusahaan. bila ada kelebihan 
orber produksi dapat dilakukan dengan cara lembur atau sub kontrak 
dengan dilimpah kan ke perusahan lain. 
Dalam menentukan kapasitas produksi menggunakan data produk 
yang sering di pesan dan diproduksi dalam jumlah yang besar (produk 
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acuan) dalam 3 bulan penelitian. Dari data produksi, produk sering 
diproduksi/dipesan dalam jumlah terbesar  adalah produk Ducky Chair. 
3.3.2 Penentuan Jarak Antar Fasilitas Produksi Pada Layout Awal 
Jarak antar stasiun kerja dapat diketahui dengan melakukan 
menentukan pusat antara stasiun kerja Selanjutnya adalah perhitungan 
jarak dengan menggunakan sistem jarak siku (rectilinear), yaitu jarak yang 
diukur antara pusat stasiun kerja satu dengan pusat stasiun kerja lainnya. 
Masing - masing stasiun kerja dicari titik pusatnya yaitu 0 dari X dan Y. 
Alasan menggunakan metode ini adalah lintasan/jalur pengankutan 
aliran material di CV. Dimas Rotan melewati gang samping block layout 
stasiun kerja sehingga metode ini lebih sesuai.  
Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut : 
dij = jiji yyxx -+- …………………………….(3.1) 
di mana : Xi  = koordinat x pada pusat fasilitas i 
                 Yi  = koordinat y pada pusat fasilitas i 
                 dij  = jarak atara pusat fasilitas i dan j 
3.3.3 Penentuan Performansi Layout Awal dan Ongkos Material Handling 
Layout Awal 
Dari perhitungan jarak antar stasiun kerja di atas, dapat diketahui 
performansi layout awal yaitu Total jarak material handling (D) 
D = å
=
n
j
jd
1
      ……………………………………….(3.2) 
dimana :    D  = Total jarak material handling 
                               dj  = jarak material handling untuk tiap – tiap stasiun 
kerja 
                               n = Banyaknya stasiun kerja 
3.3.4 Ongkos Material Handling (OMH) Layout Awal 
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Faktor-faktor  yang mempengaruhi perhitungan ongkos material 
handling diantaranya adalah : jarak tempuh dari satu stasiun kerja ke 
stasiun kerja yang lain, frekuensi perpindahan antar stasiun kerja dan 
ongkos pengangkutan per meter gerakan.  Pengukuran jarak tempuh 
tersebut disesuaikan dengan kondisi yang ada. Dengan demikian, jika 
jarak tempuh ( panjang lintasan) sudah diketahui dan frekuensi material 
handling sudah diperhitungkan maka ongkos material handling dapat 
diketahui, dimana : 
 
 
 
Ongkos material handling per meter gerakan terdiri dari 2 macam, 
yaitu : 
ü Material handling dengan tenaga manusia, menggunakan 
perhitungan : 
OMH per meter = 
totaljarak
bulanperOMH
……….……….………….….(3.4) 
ü Material handling dengan mobil , menggunakan perhitungan : 
ekonomisumur
sisa nilai  -pembelian biaya
  biaya =mobil ……........................….(3.5) 
sehingga didapatkan : 
frekuensixtempuhjarakxmeterperOMHOMHTotal )(= ….(3.6) 
3.3.5 Perancangan Layout 
Perancangan dilakukan untuk memperbaiki keadaan awal yang 
dianggap kurang sesuai. Perbaikan ini didasarkan pada perolehan 
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performansi layout usulan (panjang lintasan dan biaya material handling) 
yang lebih baik dibanding performansi awal. 
Langkah-langkah yang ditempuh dalam perancangan layout usulan 
adalah sebagai berikut : 
a. Data masukan  
langkah awal dalam perancangan tata letak dengan menggunakan 
data yang didapatkan padatahap pengumpulan data awal langkah – 
langkah pengerjan produk yang diproduksi dan data lainya yang 
berkaitan dengan proses produksi 
b. Analisa aliran material  
Dalam menganalisis aliran material sering digunakan  diagram – 
diagram sebagai berikut: 
· Peta aliran proses 
· Diagram alir 
· Peta proses produk bayak 
· Peta Dari – Ke 
· Hubungan aktivitas 
· Peta perakitan dan sebagainya 
c. Membuat Activity Relationship Chart (ARC). 
Bila dilakukan perancangan layout, maka layout usulan yang dibuat 
perlu mempertimbangkan Activity Relationship Chart (ARC) dan worksheet.  
ARC disusun berdasarkan alasan–alasan tertentu dan tingkat kepentingan 
yang disimbolkan dengan huruf A, I, E, O, U, dan X. Huruf-huruf tersebut 
menunjukkan bagaimana aktivitas dari setiap stasiun kerja akan 
mempunyai hubungan secara langsung atau erat kaitannya dengan satu 
sama lain. 
ð  Menyusun Worksheet. 
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Untuk mempermudah penganalisaan selanjutnya, Activity Relationship 
Chart (ARC) tersebut dikonversikan ke dalam lembar kerja (worksheet). 
d. Luas area yang dibutuhkan 
Penentuan kebutuan luas area yang dibutuhkan Metode fasilitas 
industri adalah metode penentuan kebutuhan ruangan berdasarkan 
fasilitas produksi dan fasilitas pendukung proses produksi yang 
dipergunakan. Dalam metode ini kebutuan ruangan didasarkan atas 
jumlah mesin dan peralatan yang digunakan dalam proses produksi. Luas 
ruangan dihitung dari ukuran masing masing jenis mesin atau perlatan 
yang digunakan ditambahkan ukuran teloransi mesin selajutnya dikalikan 
dengan jumlah mesin peralan tersebut ditambah dengan kelonggaran 
untuk operator dan gang (aisle). 
e. Melakukan perhitungan perancangan layout usulan dengan program 
Komputer Blocplan - 90. 
f. Menentukan jarak perpindahan material handling  layout usulan.  
g. Menghitung Ongkos Material Handling (OMH)  layout usulan. 
3.3.6 Penentuan Alternatif  Tata Letak Usulan Terpilih atau Diterima. 
Dalam penentuan altefnatif merancang tata letak yang terpilih 
diperoleh dari informasi - informasi sebelumnya diantaranya penentuan 
kebutuhan ruangan, pembuatan Activity Relationship Chart (ARC), 
worksheet, dan dari hasil perhitungan program Blocplan yang mempuyai  
R-score tertinggi  
Dalam penetuan alternatif terpilih ini diperoleh dari hasil 
perhitungan jarak yang paling minimal. 
 
Djk = Dja – Dju           ……………………………………………..(3.7) 
Min DJK = å jkD  
Dimana : Djk   = selisih jarak untuk masing - masing stasiun kerja 
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     Dja    = jarak material handling tata letak awal 
    Dju   = jarak material handling tata letak usulan  
       DJK  = jarak material handling yang terpilih terpilih.  
3.3.7 Penambahan Fasilitas Pendukung Pada Layout Usulan 
Setelah alternatif layout tata letak terpilih selanjutnya ditambahkan 
fasilitas pendukung lainya antara lain yaitu fasilitas kantor, ruang ganti 
pekerja dan WC atau kamar mandi pekerja. 
 
3.4 Analisis dan Interpretasi Hasil 
Langkah selanjutnya adalah melakukan analisis dari hasil 
pengolahan data yang terdiri dari : 
· Analisis performansi tata letak awal 
· Analisis hasil perancangan ulang tata letak fasilitas produksi layout 
usulan. 
· Perbandingan tata letak awal dengan tata letak usulan. 
· Interpretasi hasil. 
 
3.5 Kesimpulan dan Saran 
Dari analisis yang sudah dilakukan maka langkah berikutnya adalah 
menarik kesimpulan untuk menjawab tujuan dari penelitian serta 
memberikan saran demi perkembangan penelitian ini lebih lanjut.  
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BAB IV 
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAAN DATA 
 
4.1 Pengumpulan Data 
 Berdasarkan latar belakang perumusan masalah yang telah 
dikemukakan maka dilakukan pengumpulan data-data yang digunakan 
dalam perancangan tata letak adalah aktivitas proses produksi yang 
terjadi di CV. Dimas Rotan sukohajo. Data - data tersebut berupa: layout 
awal, luas lantai yang tersedia serta ukuranya, jumlah produk yang 
dikerjakan, jumlah mesin yang digunakan serta dimensinya dan data-data 
pendukung lainya yang diperlukan. Data yang diperlukan tersebut 
dijelaskan sebagai berikut : 
 
4.1.1 Aktivitas Proses Produksi di CV Dimas Rotan Sukoharjo 
  Area produksi CV Dimas Rotan terdiri dua bagian pabrik yang terpisah 
yaitu lokasi  pabrik pertama dengan luas 351,5 m2 dan lokasi pabrik kedua dengan 
luas 120 m2. Pada CV Dimas Rotan terdapat beberapa aktivitas proses produksi 
sebagai berikut : 
v Aktivitas proses produksi di pabrik pertama  terbagi  atas beberapa stasiun 
kerja yaitu  
1. Stasiun Pemotongan 
Rotan batangan diluruskan, kemudian diukur sesuai dengan ukuran yang 
ditentukan, setelah diukur diperiksa dulu sebelum dipotong agar tidak 
terjadi kekeliruan, kemudian rotan dipotong - potong, setelah 
pemotongan selesai dilakukan pengamplasan agar ruas - ruas rotan 
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menjadi halus, setelah dipotong dan diamplas, batang rotan siap untuk 
dilakukan pengemalan dan dirakit 
2. Stasiun Kerangka  
Pertama rotan batangan yang telah dipotong dilubangi dan dibengkokkan 
sesuai dengan model yang telah direncanakan, agar bekas potongan dan 
perlubangan menjadi halus maka rotan diamplas lagi, selanjutnya 
menggabungkan bagian yang satu dengan yang lain setelah digabung 
proses selanjutnya adalah pendempulan dan pengamplasan.  
 
3. Stasiun Penganyaman 
Setelah kerangka tersebut selesai dibuat, proses selanjutnya kerangka 
dibalut dengan rajutan rotan dan ayaman tali enceng gondok.  
v Aktivitas proses produksi di pabrik  kedua adalah penerusan tahapan  proses 
produksi  yang dihasikan pada tahapan pabrik pertama. Tahapan aktivitas di 
pabrik kedua terbagi beberapa stasiun kerja yaitu :   
1. Stasiun Kerja Finishing  
aktivitas prosesnya yaitu menghilangkan bulu - bulu rotan yang halus 
dari produk kursi yang telah selesai dianyam pada pabrik pertama, 
selajutnya diteruskan proses pewarnaan atau pengecatan sesuai dengan 
permintaan konsumen.  
2. Stasiun Penjemuran 
Setelah proses perwarnaan kemudian produk dikeringkan dengan cara 
dijemur dibawah terik sinar matahari hingga kering. 
3. Stasiun Packing  
Produk kursi rotan telah kering dan melewati proses quality control 
dikemas melalui proses pembungkusan dengan kertas yang dilapisi gabus 
diikat dengan tali kemudian dimasukan dalan kotak kadus dan siap 
untuk di kirim.    
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4.1.2 Operation Proses Chart Proses Produksi 
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Nama Objek :  Peta proses operasi CV Dimas
Rotan
  Rajutan Rotan
Periksa
Ukur &
Periksa
Potong
 Rotan Batangan
1
5
10
5 O-1
I-1
O-2
O-3
Amplas
Pengamplasan
Ayaman tali eneng gondok
dan pelepah pisang
I-4I-51 Periksa
I-8
Pengemalan
Finishing
Quality Control akhir
Gudang
penganyaman
Packing
Paku
65
20
180
60
15
Ringkasan
Kegiatan Jumlah
Waktu
 ( Menit )
Operasi
Inpeksi
TOTAL
3
3 7
835
12 1199
O-6
I-6
O-7
I-7
O-9
Gabungan
 (operasi & periksa)
6 235 5
Perakitan
kerangka
Paku
O-4
I-2
O-5
I-3
Cat
Dipetakan oleh: Eko Sri wahyudi
Tanggal dipetakan :  Des  2009
O-8 Pengeringan720
 
 
Gambar 4.1 Peta Proses Operasi  Proses Produksi 
 
 
4.1.3 Data Pekerja 
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Pembagian jam kerja pada CV. Dimas Rotan adalah untuk 
karyawan produksi adalah mulai kerja dari hari Senin sampai Sabtu pukul 
08.00 – 16.00 WIB. Waktu istirahat ditetapkan selama satu jam, yaitu 
antara pukul 12.00 – 13.00 WIB. Sehingga, jam kerja efektif untuk hari 
Senin – Sabtu adalah 7 jam ( 420 menit ). Jumlah tenaga kerja produksi 
yang ada di CV. Dimas Rotan pada saat ini, berjumlah 42 orang pekerja 
produksi dan 1 pekerja pengankutan dengan kendaraan. Gaji untuk 1 
pekerja Rp 750000 perbulan. Tenaga kerja tersebut dapat dikelompokkan 
menjadi beberapa bagian sebagaimana tercantum pada tabel 4.1.  
 
Tabel 4.1  Jumlah Tenaga Kerja Produksi  
No Bagian / Departemen 
Jumlah Tenaga Kerja 
(orang) 
1 Pemotongan 2 
2 Kerangka 
6 (terdiri dari 2 bagian 
pengemalan dan 4 bagian  
perakitan kerangka) 
3 Pengayaman 24 
4 Finishing 6 
5 Packing 4 ( terbagi  2 kelompok kerja) 
Jumlah 42 
              Sumber : CV. Dimas Rotan 2009 
 
4.1.4 Layout Awal  Pabrik 
  Berdasarkan peta proses operasi area aktifitas produksi di CV. 
Dimas Rotan Sukoharjo di terbagi menjadi beberapa area kerja yaitu:  
1. Gudang bahan baku rotan batangan 
2. Gudang bahan baku rajutan rotan, tali enceng gondok, tali pelepah 
pisang 
3.  Stasiun pemotongan 
4. Stasiun  pembentukan kerangka  
5. Stasiun penganyaman  
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6. Gudang produk setengah jadi 
7. Stasiun finishing  
8. Stasiun pengerigan/ penjemuran 
9. Stasiun pengepakkan  
10. Gudang produk jadi 
Layout awal dapat dilihat pada gambar pada gambar 1.1 dan gambar 1.2 
 
4.1.5 Luas Lantai 
  Di dalam area produksi CV. Dimas  Rotan sukoharjo  luas lantai 
yang ada berdasarkan pengamatan di lokasi dapat dilihat pada tabel 4.2 . 
Tabel 4.2  Luas Lantai Produksi 
                  Area aktivitas Kode 
      
Panjang  
(m) 
Lebar 
(m) 
 Luas 
m2 
1.Gudang bahan baku rotan 
batangan A 5 4.5  22.5 
2. Gudang bahan baku rajutan 
rotan, 
   tali enceng gondok, tali pelepah 
pisang 
B 5 3  15 
3. Stasiun pemotongan C 3 3  9 
4. Stasiun  kerangka D 11.5 4.5  51.75 
5. Stasiun pengayaman           (*) E 19 7 
(133 - 
9) 124 
6. Gudang produk setengah jadi F 5 4  20 
7.  Ruang kantor KT 5 5  25 
8. MCK MC 5 2.5  12.5 
9. Bak Rendaman.  BR 1.5 1  1.5 
10. Stasiun finishing G 9 3  27 
11. Stasiun pengeringan / 
penjemuran H 8 4  32 
12. Stasiun pengepakkan I 5 4  20 
13. Gudang produk jadi J 7 5  35 
      395,25 
Ket: (*) Total luas area penganyaman = luas area penganyaman  dikurangi luas area 
pemotongan (gambar 4.2) 
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Sumber : CV. Dimas Rotan 2009  
 
Dari ukuran satuan yang terdapat pada tabel 4.2 dapat dijelaskan pada 
bentuk layout area produksi perusahan  CV. Dimas Rotan Sukoharjo pada 
pada gambar 4.2 untuk pabrik pertama dan gambar 4.3 untuk pabrik 
kedua. 
Gambar 4.2 Layout Awal Pabrik Pertama 
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Gambar 4.3 Layout Awal Pabrik Kedua 
 
4.1.6 Mesin-mesin Produksi yang digunakan  dan ukurannya 
 Mesin – mesin dan peralatan yang digunakan dalam proses produksi 
dapat dilihat pada table 4.3. 
Tabel 4.3  Mesin - mesin Yang Digunakan Untuk Produksi 
Nama mesin 
 Ukuram Mesin 
Jumlah Panjang (Meter) 
Lebar 
(meter) 
Diameter 
(meter) 
Mesin gergaji duduk (mesin 
potong) 2 0.5 0.3  
Meja pengemalan rotan 1 1.5 1  
Tabung gas  (mesin pemanas) 3   0.3 
Kompresor 2 0.5 1.2  
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4.1.7 Waktu Proses Produksi 
 Waktu proses produksi merupakan waktu proses untuk 
mengerjakan suatu pekerjaan, data waktu proses didapatkan dengan 
melakukan pengamatan secara langsung disetiap stasiun kerja dengan 
mengunakan jam henti (stopwatch). Dari penelitian yang telah dilakukan 
maka diperoleh data waktu proses pada tabel 4.4. 
Tabel 4.4  Waktu Proses Masing - masing Produk 
Kode 
Order 
Nama 
Produk 
Waktu Proses (menit/ unit) 
TotalSt. 
Pemotongan 
St. 
kerangka 
St. 
Penganyaman 
St. 
Finishing 
St. 
Pengepakan 
P0 16 Pouff (WTH) 16 55 136 63 15 285
P0 22 Osaka Pouff 16 50 125 54 14 330
SC 090 
Madura 
AC 20 65 170 60 15 292
Madura CT 18 60 150 50 14 395
SC 109 
Juzy AC 20 65 224 70 16 397
Juzy CT 22 80 215 65 15 329
EC 112 Amsterdam 20 65 175 55 14 259
BC 120 
Cubano 
Relax 
Modiffied 
20 68 218 68 15 389
SC 299 
Surya AC 22 85 245 70 15 437
Surya CT 16 55 145 50 14 280
EC 121 Pentagon Relax New 16 55 205 55 15 346
SC 502 
IVY AC 22 86 325 77 18 528
IVY CT 20 68 175 60 15 338
IVY Sofa 2S 20 66 163 55 15 319
SC 191 Ducky Chair 21 65 285 64 18 4
SC 153 
Porto AC 25 95 315 85 18 538
Porto CT 21 75 230 60 15 401
Porto Sofa 
2S 20 65 165 55 15 320
SC514 Tasmania AC 24 90 345 82 17 558
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Tasmania 
CT 20 65 170 60 16 331
Tasmania 
Sofa2S 21 70 135 58 15 299
 
4.1.8 Data  Produksi  
Untuk mempertahankan usahanya CV. Dimas Rotan memproduksi 
beberapa jenis model produk sesuai dengan pesanan konsumen. Produk 
yang sering di order atau diselesaikan dalam 3 bulan pengamatan seperti 
pada tabel 4.5.  
Tabel 4.5  Data Produksi Dalam Bulan Desember 2009 - Februari 2010 
Data produksi dalam bulan Desember 2009 
Kode order Nama Produk Jumlah (unit) 
SC 191 Ducky Chair 250 
P 024 Osaka Pouff 250 
SC 513 
IVY AC 200 
IVY CT 100 
IVY Sofa 2S 100 
 Total 900 
Data produksi dalam bulan Januari 2010 
 
 
Data produksi dalam bulan Februari 2010 
Kode order Nama Produk Jumlah (unit) 
SC 191 Ducky Chair 200 
EC 112 Amsterdam 100 
SC 299 
Surya AC 150 
Surya CT 150 
EC 121 Pentagon Relax New 50 
SC 090 Madura AC 100 
Kode order Nama Produk Jumlah (unit) 
P0 16 Pouff (WTH) 100 
SC 191 Ducky Chair 200 
SC514 
Tasmania AC 100 
Tasmania CT 50 
Tasmania Sofa 2S 50 
SC 109 
Juzy AC 150 
Juzy CT 150 
 Total 800 
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 Total 750 
 
Dari data diatas dapat diketahui bahwa jenis produk yang sering 
dikerjakan dan diproduksi dalam jumlah terbayak adalah produk Ducky 
Chair yaitu 250 unit + 200 unit + 200 unit = 650 unit dalam 3 bulan 
pengamatan pada bulan Desember 2009 - Februari 2010. 
 
 
4.2 Pengolahan Data 
 Pengolahan data layout awal dilakukan untuk menentukan 
performansi awal tata letak fasilitas produksi di CV Dimas Rotan 
Sukoharjo saat ini . Langkah - langkah yang di tempuh adalah sebagai 
berikut. 
 
4.2.1 Kapasitas Produksi  
 Dari data pekerja diperoleh karyawan bekerja hari Senin sampai hari 
Sabtu pukul 08.00 – 16.00 WIB. Waktu istirahat ditetapkan selama satu 
jam, yaitu antara pukul 12.00 – 13.00 WIB. Sehingga jam kerja efektif 
untuk hari Senin – Sabtu adalah 7 jam (420 menit). Dalam sebulan ada 26 
hari kerja efektif. Dari data diatas dapat diketahui kapasitas waktu kerja 
perstasiun kerja perbulan.  
Contoh perhitungan:  
 Untuk stasiun pemotongan, jam kerja sehari = 7 jam = 420 menit, dan 
26 hari kerja sebulan. Kapasitas waktu kerja pada stasiun pemotongan 
perbulan = (420 menit  x 26 hari x 2 pekerja) = 21840  menit  
Tabel 4.6 Kapasitas Waktu Produksi Tersedia 
KODE AREA 
 Stasiun Kerja Tenaga Kerja / Mesin 
Kapasitas waktu 
yang tersedia/ bulan 
(menit) 
C Pemotongan 2 21840 
D Kerangka 6 65520 
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E Penganyaman 24 262080 
G Finishing 6 65520 
I Packing 2 (kelompok kerja) 21840 
 
 Dari data produksi yang diperoleh pada bulan Desember 2009 – 
Februari 2010 pada table 4.6  untuk memudahkan dalam perhitungan 
kebutuan luas area fasilitas produksi menggunakan produk paling sering 
dikerjakan tiap bulan dalam jumlah terbesar sebagai acuan yaitu produk 
kursi Ducky Chair.  
 
Gambar 4.4 Gambar Produk Ducky Chair 
Contoh perhitungan kasitas produksi perstasiun kerja : 
Stasiun kerja pemotongan (C), kapasitas waktu yang tersedia pada stasiun 
pemotongan di bagi waktu proses yang diperlukan untuk 1 unit produk 
perstasiun kerja. 
= 
unitmenit
menit
/21
21840
= 1040 unit 
Tabel 4.7 Kapasiatas Produksi Untuk Produk  Kursi Ducky Chair 
KODE 
AREA Stasiun Kerja 
Kapasitas waktu 
yang tersedia / 
bulan (menit) 
Waktu proses 
produk Ducky 
Chair (menit) 
Jumlah produk yang 
dapat dikerjakan / 
bulan (unit) 
C Pemotongan 21840 21 1040,00 
D Kerangka 65520 65 1008.00 
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E Penganyaman 262080 285 919,58 
G Finishing 65520 64 1023,75 
I Packing 21840 18 1213,33 
 
4.2.2 Penentukan frekuensi perpindahan dan jarak perpindahan antar 
stasiun kerja  
 Penentuan fekuensi perpindahan antar stasiun kerja adalah berapa 
jumlah satuan / unit yang dapat dipindahkan dalam sekali perpindahan 
serta perpindahan tersebut berapa kali dilakukan dalam satuan waktu 
(bulan). Data perpindahan bahan dapat dilihat seperti  pada table 4. 8. 
Contoh perhitungan : 
A to C,  
 Pada stasiun pemotongan produk yang dapat kerjakan 1040 unit/ 
bulan. Dalam 1 unit kerangka kursi memerlukan rata- rata 10 m panjang 
batangan rotan, sehingga panjang batangan rotan yang diperlukan = 1040 
unit x 10 m = 10400 m. Kapasiatas satu kali angkut 16 m, maka frekusi 
pengakutan perbulan = 10400 m / 16 m = 520 kali pengankutan / 
pengambilan bahan baku rotan batangan.  
Bto BR,  
 Pada stasiun penganyaman produk yang dapat dikerjakan 920 unit/ 
bulan., dalam 1 unit memerlukan 3 gulungan tali rajutan enceng gondok, 
sehingga jumlah gulungan rajutan yang dipelukan = 920 unit x 3 
gulungan = 2760 unit gulungan. Kapasiatas dalam sekali pengankutan 2 
unit gulungan maka didapatkan frekuensi pengankutan perbulan = 2760 
unit gulungan / 2 unit gulungan = 1380 kali pengankutan / pengambilan  
bahan baku rajutan tali ayaman enceng gondok.  
Tabel 4.8  Frekuensi Material Handling   
from to alat angkut 
Kapasitas material 
handling ( unit) 
total 
material 
handling / 
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bln (Kali) 
A C Manual (manusia ) 16 meter  (**) 520 
B BR Manual (manusia ) 2 gulungan  (*) 1380 
BR E Manual (manusia )        2 gulungan  (*) 1380 
C D Manual (manusia ) 1 1040 
D E Manual (manusia ) 1 1008 
E F Manual (manusia ) 1 919 
F G Mobil colt pickup 10 92 
G H Manual (manusia ) 1 1023 
H I Manual (manusia ) 1 1213 
I J Manual (manusia ) 1 1213 
 
(*) ket  = 1 unit produk Ducky Chair  memerlukan + 3 gulungan rajutan enceng 
gondok. 
(**) ket = 1 unit kerangka produk Ducky Chair memerlukan + 10 m panjang rotan 
batangan berdiameter + 3 cm. 
 
 
 Berdasarkan gambar 4.2 dan gambar 4.3, maka jarak suatu area 
aktivitas satu dengan area aktifitas yang lain dapat ditentukan, penentuan 
jarak perpindahanya dengan menggunakan sistem jarak rectiliniear  yaitu 
merupakan jarak yang diukur siku antara pusat fasilitas satu dengan 
pusat fasilitas yang lain .masing masing area aktifitas dicari titik pusatnya 
yaitu (0.0) dari x dan y. pemilihan pengukuran jarak dengan simtem 
rectilinier lebih mudah dipahami dan mudah digunakan.  
Contoh perhitungan  
Pada layout awal diketahui  luas area pabrik pertama adalah 351.5 m2 
dengan ukuran  panjang 19 meter dan lebar 18.5 meter  dapat  dipahami 
dalam posisi koordinat (x1,y1) dan (X2,y2) sebagai berikut (0,19) sebagai 
ukuran panjang dan (18.5,0) untuk ukuran lebar. Demilian pula untuk 
pabrik kedua dilakukan langkah perhitungan yang sama..   
Pada layot awal diketahui bahwa : 
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· Luas area  gudang bahan baku rotan batangan (A) 22 m2 dengan 
titik pusat  (x1;y1) yaitu (16,5;2,25) 
· Luas area stasiun potong (C) 9 m2 dengan titik pusat  (x2;y2) yaitu 
(5,5;5,5) 
Jarak antara area gudang bahan baku rotan batangan dengan area 
stasiun potong ( jarak A-C) adalah sebagai berikut: 
Jarak A-C = | x2 - x1| + |y2 - y1| 
               = |5,5 – 16.5| + |5,5 – 2,25|  = 14,25 
       Jadi jarak area aktivitas bahan baku dengan stasiun pemotongan 
adalah 14,25 meter, hasil perhitungan selengkapnya dapat dilihat pada 
tabel  4.10 dan tabel 4.11 
Tabel  4.9 Titik Pusat Area Aktivitas Pabrik  Pertama 
Pabrik 1 
Stasiun x y 
A 16,5 2,25 
B 12 12 
C 5,5 5,5 
D 12,75 16,75 
E 4,5 9,5 
F 16,5 7 
BR 8,5 10 
 
 
Tabel  4.10 Titik Pusat Area Aktivitas Pabrik  Kedua 
Pabrik 2 
Stasiun x y 
H 4 2 
I 5,5 13 
J 5,5 7,5 
G 1,5 10,5 
 
Tabel 4.11 Jarak  Antar Area Kerja Layout awal 
Area Dari Ke Jarak (m) 
Lokasi pabrik 1 
A C 14,25 
B BR 5,5 
BR E 23,5 
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C D 18,5 
D E 15,5 
          E F 14,5 
(*) F G 2000 
Lokasi pabrik 2 
G H 11 
H I 12,5 
I J 5,5 
  Total 2101,75 
 
Ket (*)  Jarak stasiun kerja F (gudang stengah jadi ) pada lokasi pabrik 1 dengan 
stasiun kerja G (finising) yang berada pada pabrik 2 terpisah berjarak  2 km ( 
2000 m) 
 
4.2.3 Penentuan performasi dan ongkos material handling layout awal 
Ongkos material handling untuk setiap kali pengangkutan ditentukan  
berdasarkan ongkos permeter gerakan, dimana di dalam ongkos tersebut 
sudah di pertimbangkan biaya pembelian alat, biaya tenaga kerja dan 
biaya depresiasi alat. Dari data material handling yang ada maka besarnya 
ongkos material handling ditentukan sebagai berikut :  
 
ü Material handling dengan menggunakan tenaga  manual (manusia) 
Biaya perpindahan yang dilkerjakan oleh tenaga manual (manusia) 
adalah 33,47 permeter dengan perincian yang dapat dilihat  pada tabel 
4.12 
 
 
 
Tabel 4.12 Panjang Lintasan Perpindahan Alat Angkut Manual (manusia) 
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi 
(kali) 
Jarak 
(m) 
Frekuensi x Jarak 
(m) /bln 
A C Manual (manusia ) 520 14,25 7410 
C D Manual (manusia ) 1040 18,5 19240 
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B BR Manual (manusia ) 1379 5,5 7585 
BR E Manual (manusia ) 1379 4,5 6206 
D E Manual (manusia ) 1008 15,5 15624 
E F Manual (manusia ) 919 14,5 13326 
G H Manual (manusia ) 1023 11 11253 
H I Manual (manusia ) 1213 12,5 15163 
I J Manual (manusia ) 1213 5,5 6672 
  Total 9694 101,75 102476,5 
 
Gaji untuk 42 pekerja perbulan = Rp. 750000 x 42 = 31500000 
perbulan dikonversikan dalam gaji menit. Dalam bulan = 26 hari kerja, 
dalam sehari kerja  = 7 jam (420 menit). Sehingga diperoleh : 
Gaji pekerja permenit untuk 42 pekerja  =
42026
31500000
x
= Rp 2884,61 permenit 
Untuk seorang pekerja permenit = 
jape ker42
61,2884
= 68,68 permenit 
Tabel 4.13 Perhitungan Ongkos Perpindahan Material Alat Angkut Manual 
(Manusia) 
 
Stasiun 
 
Kerja 
Waktu 
keseluruhan 
Proses 
produksi 
Diki Chair  
(menit) 
 
 
Terdiri Dari :  
Gaji / 
Ongkos 
Kerja  
Rp. 
(menit) 
 
 
Ongkos 
pemindahan 
material Rp. 
(unit) 
 
 
Frekuensi 
produk  
dipindahkan 
(unit / 
bulan) 
 
 
Ongkos 
perpindahan 
bulan (Rp.) 
Waktu 
pengerjaan 
proses 
( menit) 
Waktu 
pemindahan 
(menit) 
 
[a] [b] [c] [c]*[b]= [d] [e] [d]*[e] 
Pemotongan 21 16 5 68,68 343,4 1040 357136 
Kerangka 65 55 10 68,68 686,8 1008 692294,4 
Penganyaman 285 265 20 68,68 1373,6 919 1262338,4 
Finishing 64 54 10 68,68 686,8 1023 702596,4 
Packing 18 13 5 68,68 343,4 1213 416544,2 
      Total 3430909,4 
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OMH per meter = 
totaljarak
perbulannperpindahaOngkos
= 
50,102476
4,3430909
   
                            = Rp. 33,47 / meter     
 
 
ü  Ongkos materil handling dengan menggunakan kendaraan mobil 
Suzuki Carry Pick Up 1.5 tahun 2008 
§ Biaya pembelian  = @ Rp 77 000 000  
§ Umur ekonomis   = 15 tahun  
§ Jumlah kendaraan = 1 buah 
§ 1 bulan                  = 26 hari ,  dan  1 tahun = 312 hari 
§ 1 hari                     = 7 jam kerja 
§ Harga ban              =  Rp 250000 /buah, masa pakai 1 tahun 
§ Harga pelumas + filter oil =  Rp160000 dan masa penggantian per 2 
bulan 
§ Biaya servis perawatan                =  Rp 150000 / 2 bulan  
§ Bahan bakar kendaran                  =  Rp 4500 / liter  
§ Jarak pabrik 1 dan pabrik 2          =   2 kilo meter 
§ Jumlah pekerja yang diperlukan   =  1 orang 
§ Gaji pekerja pengangkutan merangkap sopir = Rp 750000 / bulan 
 
Dengan menggunakan perhitungan depresiasi, maka biaya mobil pick 
up dapat dihitung sebagai berikut : 
a. Depresiasi  mobil pickup  = 
hrxth
thx
31215
177000000
= 16452,99  /hr 
b. Biaya perawatan  
Penggantian ban    = 
hr
kendaranjumlahxbanxjumlahbanah
312
)arg(
 
                               =  
hr
xxRp
312
1)4250000.(
   = Rp 3205,12 /hr 
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Pemakaian pelumas per 2 bulan      = 
hr
Rp
78
)160000.(
 = Rp 2051,28 /hr 
Biaya servis mesin per 2 bulan        = 
hr
Rp
78
)150000.(
 = Rp 1923,08 /hr 
Total biaya perawatan    = (2305,12 + 2051,28 + 1923,08)  
                                             = Rp. 7179,49 /hr 
 
 
c. Biaya pemakaian bahan bakar sebagai berikut : 
Perjalanan pengangkutan dalam perbulan = 92 kali perjalanan, jarak 
perjalanan  =  2 kilometer x 92 kali perjalanan  = 184 kilo meter. 
Pengankutan dengan mobil Pick up dapat menempuh jarak + 13 km 
/liter bahan bakar, harga bahan bakar / liter = Rp 4500. Sehingga 
biaya pemakaian bahan bakar perbulan = 4500.
13
184
Rpx
km
km
 = Rp 
63692, 30/bulan  
                       =
hr
Rp
26
)63692.(
 =Rp 2449,70 /hr 
d. Biaya tenaga kerja 
Jumlah pekerja yang dibutuhkan = 1 pekerja   
Gaji per bulan untuk 1 pekerja    =  Rp.750000 
Total biaya pekerja per bulan      = 
hr
Rp
26
)750000.(
 = Rp 28846,15 /hr 
Tabel 4.14 Panjang Lintasan  Perpindahan Dengan Kendaraan  
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi 
(kali) 
Jarak (m) 
Frekuensi x Jarak 
(m) /bln 
F G pickup 92 2000 184000, 0 
 
Untuk jarak perpindahan sehari  = 
hr
mRp
26
)184000.(
=  7076,92  m /hr 
OMH permeter dengan mobil pickup  =  
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nperpindahatotaljarak
bakarbahanbiayajapebiayaperawabiayadepresiasi +++ kertan(
 
= 
hrmeter
hrRp
/92,7076
)70,244915,2884649,717999,16452.( +++
= 
hrm
hr
/92,7076
)08,54875(
 
= Rp. 7,75  /m 
 
Berdasarkan panjang lintasan antar area aktivitas yang 
berhubungan, besarnya frekuensi aliran bahan dan ongkos material 
handling permeter, maka ongkos material handling perbulan dapat dihitung, 
selengkapnya pada tabel 4.15. 
Contoh perhitungan :  
Total OMH A-C / bulan = frekuensi A-C x jarak A-C x OMH A-C /meter 
                                     = 520 kali x 14,25 meter x Rp.33, 47 = Rp.248012,70 
/bln 
Tabel 4.15 Total Ongkos Material Handling (OMH) Perbulan Layout Awal 
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi Jarak (m) Frekuensi x Jarak  
OMH/meter 
(Rp) 
Total OMH 
/bulan (Rp) 
[1] [2] [3] = [1]*[2] [4] [5] = [3]*[4] 
A C 
Manual 
(manusia 
) 520 14,25 7410 33,47 248012,70 
B BR 
Manual 
(manusia 
) 1380 5,5 5544 33,47 185557,68 
BR E 
Manual 
(manusia 
) 1380 4,5 4136 33,47 138415,19 
C D 
Manual 
(manusia 
) 1040 18,5 25530 33,47 854489,10 
D E 
Manual 
(manusia 
) 1008 15,5 21390 33,47 715923,30 
E F 
Manual 
(manusia 
) 919 14,5 15080 33,47 504727,60 
F G colt 92 2000 184000 7,75 1426000,00 
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pickup 
G H 
Manual 
(manusia 
) 1023 11 11253 33,47 376637,91 
H I 
Manual 
(manusia 
) 1213 12,5 15163 33,47 507488,88 
I J 
Manual 
(manusia 
) 1213 5,5 6672 33,47 223295,11 
Total 2101,75 296176,50   5180547,46 
 
Pada gambar 4.5 menunjukan bahwa jarak tempuh perpindahan 
material terjauh adalah antara area aktivitas F dan G disebabkan areanya 
terpisah jauh sehingga memerlukan biaya perpindahan material yang 
lebih besar. 
 
 
Gambar 4.5 Grafik Ongkos Material Hanldling (OMH) Layout Awal 
 
4.2.4 Perancangan Layout Usulan  
h. Data Masukan  
Langkah awal dalam perancangan tata letak dengan melakukan 
pengumpulan data awal seperti  langkah – langkah pengerjaan produk 
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yang diproduksi dan data-data lainnya yang berkaitan dengan proses 
produksi. Data - data ini diperoleh dari bentuk peta proses operasi pada 
gambar 4.1 dan dalam tahapan pengumpulan data.  
 
i. Analisa Aliran Material  
Analisa aliran material merupakan analisis pengukuran kuantitatif 
untuk setiap gerakan perpindahan material diantara departemen - 
departemen atau aktivitas - aktifitas operasional. Dalam menganalisa 
aliran material menggunakan diagram aliran yang lebih mempuyai arti 
dalam usaha menganalisa tata letak pabrik dan perpindahan bahan, 
karena disini digambarkan bukan saja dalam bentuk aliran proses akan 
tetapi juga layout yang sebenarnya dari pabrik yang ada atau 
direncanakan. Dengan mengamati arah lintasan /aliran proses akan bisa 
dilihat pertimbangan pada lokasi – lokasi kerja yang mana suatu lokasi 
kerja yang kritis (lokasi dimana perpotongan lintasan terjadi), 
selengkapnya pada gambar 4.6 dan gambar 4.7 
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Gambar 4.6 Diagram Aliran Proses Produksi Pada Pabrik 1 
 
 
Gambar 4.7 Diagram Aliran Proses Produksi Pada Pabrik 2 
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j. Membuat Activity Relationship Chart (ARC). 
Pembuatan Activity Relation Chart (ARC) didapat dari data-data 
urutan aktivitas dalam proses produksi yang akan dihubungakan secara 
berpasangan untuk mengetahui tingkat hubungan antar aktivitas tersebut. 
Hubungan tersebut ditinjau dari beberapa aspek diantaranya adalah 
hubungan keterkaitan secara organisasi, aliran material, peralatan yang 
digunakan, manusia, informasi, dan keterkaitan lingkungan. Activity 
Relation Chart (ARC merupakan peta keterkaitan aktivitas yang brupa 
belah ketupat yang terdiri dari 2 bagian yaiti bagian atas yang 
menunjukkan simbol derajat keterkaitan antar dua departemen sedangkan 
bagian bawah merupakan alasan yang dipakai untuk mengukur derajat 
keterkaitan.   
Dalam menyusun Activity Relation Chart (ARC) ada beberapa 
pertimbangan sebagai berikut: 
· Gudang bahan baku rotan batangan mutlak dekat dengan stasiun kerja 
pemotongan karena proses tersebut berurutan dan sangat penting 
dekat dengan gudang rotan batangan untuk kemudahan pengawasan. 
· Stasiun kerja pemotongan mutlak dekat dengan stasiun kerja 
pembuatan kerangka karena proses tersebut berurutan. 
· Stasiun kerja pembuatan kerangka sangat penting dekat dengan 
stasiun kerja penganyaman karena proses tersebut berurutan. 
· Stasiun kerja penganyaman sangat penting dekat dengan gudang 
produk setengah jadi  karena aliran proses tersebut berurutan. 
· Gudang rajutan rotan, anyaman tali enceng gondok dan anyaman tali 
pelepah  pisang mutlak dekat dengan bak rendaman karena proses 
tersebut berurutan. 
· Bak rendaman mutlak dekat dengan stasiun kerja penganyaman  
karena proses tersebut berurutan 
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· Gudang produk setengah jadi mutlak dekat dengan stasiun kerja 
finishing karena proses tersebut berurutan 
· Stasiun kerja finishing mutlak dekat dengan stasiun pengeringan 
karena proses tersebut berurutan 
· Stasiun kerja pengeringan mutlak dekat dengan stasiun pengepakan 
karena proses tersebut berurutan dan tidak dirahapkan dekat dengan 
bak rendaman karena kondisi lembab akan mengganggu proses 
pengeringan. 
· Stasiun kerja pengepakan mutlak dekat dengan gudang produk jadi 
karena proses tersebut berurutan 
Berdasarkan derajat hubungan antar aktivitas dan alasannya, maka 
peta hubungan keterkaitan aktivitas (ARC) untuk 11 stasiun kerja 
selengkapnya pada gambar 4.8. 
 
 
Gambar 4.8 Activity Relationship Chart (ARC) 
 
o Menyusun Worksheet. 
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Cara penentuan worksheet adalah penyajian lembar kerja dari peta 
ARC dalam bentuk ringkasan, dapat diketahui bahwa stasiun kerja A 
memiliki keterkaitan derajat hubungan E dengan stasiun kerja B, derajat 
hubungan A dengan stasiun kerja C, derajat hubungan U dengan stasiun 
kerja BR, D, E, F, G, H, I, dan J demikian seterusnya. Worksheet secara 
detailnya dapat dilihat pada tabel 4.16. 
 
Tabel 4.16 Worksheet (Lembar Kerja) Peta Keterkaitan Antar Departemen. 
NO 
Departenen /stasiun 
kerja  
Kode  B Br C D E F G H I J 
 area 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1 
Gudang bahan baku 
rotan batangan  A E U A U U U U U U U 
2 
Gudang rajutan 
rotan, enceng 
gondok, pelepah 
pisang  
B  A U U U U U U U U 
3 Bak rendaman Br   U U A U U X U U 
4 Pemotongan  C    A U U U U U U 
5 Kerangka  D     A U U U U U 
6 Pengayaman E      A U U U U 
7 
Gudang produk 1/2 
jadi F       A U U U 
8 Finishing G        A U U 
9 Pengeringan H         A U 
10 Pengepakan I          A 
11 Gudang produk jadi J           
 
k. Penentuan luas area yang dibutuhkan 
Sebelum merancang layout usulan yang terlebih dahulu harus 
memperhatikan adalah penentuan kebutuhan luas ruangan, hal - hal yang 
diperlukan dalam penentuan kebutuan luas area yang dibutuhkan yaitu 
kebutuan tingkat produksi (production rate), peralatan yang dibutuhkan 
untuk proses produksi dan karyawan yang dibutuhkan. 
Dalam penentuan kebutuan luas ruangan proses produksi CV Dimas 
Rotan, peneliti mengunakan “ metode fasilitas industri” yaitu metode 
IV-96 
penentuan kebutuan ruangan berdasarkan fasilitas produksi dan fasilitas 
pendukung proses produksi yang dipergunakan. Luas ruangan dihitung 
dari ukuran masing masing jenis mesin atau perlatan yang digunakan 
dikalikan dengan jumlah mesin peralatann tersebut ditambah dengan 
kelonggaran untuk operator dan gang (aisle).  Untuk tiap mesin atau 
fasilitas pendukung digunakan teloransi 0,75 - 1 meter pada setiap sisi 
mesin, dan untuk kelonggaran operator (allowance = 50%) berdasarkan 
referensi buku Purnomo, 2004 dan @ 150% berdasarkan referensi dari 
buku (James M apple, 1990) 
Berikut ini akan di berikan perhitungan untuk menentukan luas area 
yang dibutuhkan sebagai berikut :  
 
v SK –A,  Gudang bahan baku rotan batangan  
Peneriman bahan baku dilakukan 1 bulan sekali karena ongkos 
pengiriman yang besar. Diameter rotan batangan rata – rata 3 cm maka, 
volume batang rotan = π x r2 =3,14 x 1,52 cm  = 7,07 cm2. Dari sumber 
wawancara dan pengamatan untuk 1 unit  kerangka produk  Ducky Chair 
memerlukan  batang rotan dengan panjang rata-rata 10 meter (1000 cm). 
Untuk 1 unit produk memerlukan = 7,07 x 1000 cm = 7070 cm3 rotan 
batangan. Dalam produksi sebulan pada stasiun pemotongan memotong 
1040 unit (komponen 1 kesatuan untuk membuat 1 unit produk kursi ) = 
7070 cm3 x 1040 = 7352800 cm3. 
Maka luas ruangan bila rotan batangan disimpan dalam : 
25 tinggi tumpukan batangan   = 25 x 3 cm = 75 cm  
100 panjang barisan batangan = 100 x 3 = 300 cm 
        Volume = p x l x t     
7352800 cm3 = 300 x l x 75  
                    l = 326,79 cm   ~  3,27 m  
Sehingga luas ruangan yang dibutukan 3 m x 3,27 m =  9,81 m2. 
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Kebutuhan luas ruangan gudang bahan baku rotan batangan setelah 
ditambahkan kelonggaran 50% = 9,81 x 150% = 14,715 m2 
              
v SK –B, Gudang bahan baku rajutan rotan, tali rajutan enceng gondok 
dan tali rajutan pelepah pisang 
Pengiriman bahan baku rotan rajutan, rajutan enceng gondok dan 
pelepah pisang diterima perminggu dalam bentuk gulungan tali rajutan. 
Dalam 1 gulungan tali rajutan berdiameter 30 cm dan tinggi gulungan 20 
cm seberat ( + 15 kg), dari sumber wawancara dan pengamatan rata-rata 
untuk membuat 1 unit produk kursi Ducky Chair diperkukan 3 gulung tali 
rajutan enceng gondok / pelepah pisang. Volume 1 gulung tali enceng 
gondok = (3,14 x  15 2) cm x 20 cm = 14140 cm3.  
Produksi produk dalan stasiun pengayaman 920 unit kursi 
perbulan, maka diperlukan (3 gukung x 920 unit) = 2760 gulungan tali 
/bln. Dalam 1 bulan terdapat 26 hari kerja, maka dalam 1 hari kerja 
diperlukan (2760/26) = 106,15 gulungan. Untuk seminggu (6) hari kerja 
diperlukan (106,15 x 6) = 636,9 gulungan ~ 637 gulungan. Volume 
gulungan untuk 6 hari kerja = 14140 cm3 x 637 gulungan = 9007180 cm3.  
Maka luas ruangan bila gulungan di simpan dalam : 
6 tumpukan tinggi = 6 x 20 cm (tinggi 1 gulungan ) = 120 cm  
15 barisan panjang = 15 x 30 cm (diameter 1 gulungan) = 450 cm, 
Maka didapatkan  persamaan sebagai berikut :  
          Volume  = p x l x t  
9007180 cm3    = 450 cm x l x  120 cm  
                       l = 166,79 cm  ~1,67 m  
Luas ruangan yang diperlukan = 4,5 m x 1,67 m = 7,52 m2. 
Kebutuhan luas ruangan setelah ditambahkan kelongaran (50%)  
= 7,52 m2 x  150%  = 11,28 m2 
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v SK - BR, Bak Rendaman  
Luas area bak rendaman tidak ada perubahan, ukuran luas yang ada 
pada tata letak awal dianggap sudah mencukupi dan dapat menampung 
ayaman tali enceng gondok untuk dilakukan proses pencelupan. Luas 
area bak rendaman (1,5 m x 1 m) = 1,5 m2, hanya keleluasaan pekerja perlu 
ditambahkan kelonggaran (50%) = 1,5 m2 x 150% = 2,25 m2 
 
v SK - C, Stasiun pemotongan  
Dalam pengerjaan proses pemotongan menggunakan 2 mesin 
gergaji potong (Cuting) dengan ukuran mesin (0,50 m x 0,30 m). Untuk 
teloransi pada setiap sisi mesin ditambakan ukuran 0,75 meter, sehingga 
untuk luas ruangan 2 mesin potong adalah ( 2 m x 1,8 m) x 2 mesin = 7,2 
m2 dan ditambahkan kelonggaran ruangan 50 %  = 7,2 m2 x 150% = 10,80 
m2 
 
Gambar 4.9 Lembaran Teloransi Mesin Pada Mesin Potong 
v SK - D, Stasiun kerja perakitan kerangka 
Dalam stasiun kerja perakitan terdapat alat kerja pendukung untuk 
proses pembetukan mal kerangka sebagai berikut :    
· Untuk 1 meja pengemalan dengan  ukuran (1,5 m x1 m) 
 Untuk teloransi pada setiap sisi mesin / meja ditambakan ukuran 0,75 
m menjadi ukuran (3 m x 2,5 m), Sehigga luas area meja pengemalan = 
7,5 m2  
Untuk kelonggaran 50 % = 7,5 m2  x  150% = 11,25 m2 
· Untuk 1 mesin pemanas untuk pengamalan  
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Digumakan 1 buah tabung gas 12 kg yang dilengkapi corong pemanas 
dengan diameter tabung gas 0,3 m sehingga didapatkan,   
Luas area mesin pemanas = 3,14 x 0,15 2 = 0,071 m 2  
Untuk kelonggaran 50 % = 0,071 m2  x 150% = 0,11 m2 
· Untuk  Area perakitan   
Terdapat 4 orang operator/ mesin yang melakukan perakitan produk 
kursi Ducky Chair dengan ukuran (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m) sebagai 
produk acuan. Untuk luasan mesin / operator dalam proses perakitan 
ditambahkan teloransi mesin 0.75 m pada setiap sisi mesin, maka 
diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 2,7 m x 2,1 m = 5,67 
m2. Luas area untuk 4 mesin /operator  = 5,67 m2 x 4 = 22,68 m2, untuk 
kelonggaran 50 % = 22,68 m2  x @ 150% = 34,02 m2 
· Tempat penyimpanan  kerangka  sementara  
Dalam sebulan pada stasiun kerangka mengerjakan 1008 unit produk, 
sehingga sehari kerja 1008 unit / 26 hari = 38,76 ~ 39 unit. Luas area 
penyimpanan sementara untuk produksi sehari adalah :  
 Luasan 1 unit produk kursi Ducky Chair  sebagai produk acuan 1,2 m x 
0,6  m x 0,85 m = 0,72 m2 x 39 unit = 28,08 m2. 
Jika penyimpanan dilakukan dengan disusun dalam :  
2 tumpukan  = ( 0,85 m x 2) = 1,70 m 
1 barisan       = (1,2 m x 1)    = 1,2 m   
Volume  39 produk kursi = 28.08 x 0.85 (tinggi produk) = 23,6 m3 
          
          Volume = p x l x t   
       23,86 m2   = 1,2 m x l x 1,70 m ,  
                     l =  23,86 m3 / 2,04 m2 = 11,7 m            
Luas area penyimpanan sememtara adalah  1,2 m x 11,7 m = 14,04 m2  
Untuk kelonggaran 50 % = 14,04 x 150 % = 21,06 m2 
Kebutuan total luas ruangan pembentukan kerangka  adalah :  
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11,25 m2 + 0,11 m2 + 34,02 m2  + 21,06 m2  = 66,24 m2 
 
v SK - E, Stasiun penganyaman  
Dalam stasiun kerja penganyaman terdapat alat kerja pendukung 
untuk menunjang proses  penganyaman sebagai berikut :   
§ Dalam stasiun pengayaman terdapat 24 orang operator / mesin 
melakukan pengayaman dan untuk kemudahan perhitungan ukuran 
produk yang digunakan Ducky Chair  (1,2 x 0,6 x 0,85) sebagai acuan. 
Pada ukuran produk yang dikerjakan operator / mesin dalam proses 
pengayaman ditambahkan teloransi ukuran mesin 0.75 m pada setiap 
sisi mesin, ini dimaksudkan untuk kemudahan kelonggaran proses 
pengayaman dimana pekerja melakukan pekerjaan pengayaman 
dengan mengelilingi produk. Untuk luas area 1 mesin / operator = 2,7 
m x  2,1 m = 5,67 m2. Luas area untuk 24 mesin / operator penganyam 
= (5,67 m2 x 24) = 136,08  m2, ditambahkan kelonggaran 50 % = 136,08 
m2 x 150% =  204,12 m2 
§ Dimana terdapat mesin kompresor untuk menjalankan paku tembak 
dengan ukuran mesin : (1,5 m x 0,5 m) sehingga luas areanya = 0,75 m2, 
untuk kelonggaran 50 % = 0,75 m2 x 150% =  1,125 m2 
§ Tempat peralatan adalah : 1,5 m2 
Kebutuan total luas ruang / area penganyaman adalah : 204,12 m2 + 1,125 
m2 + 1,5 m2 = 206,75 m2 
 
v SK - F, Stasiun produk ½ jadi 
Produksi dalam 1 bulan ( 26 hari kerja) adalah 920 unit  produk 
yang dapat diselesaikan pada stasiun pengayaman, maka produksi 
perhari adalah = 920/26 = 35,38 unit ~ 35 unit. Diperlukan untuk luas 
penyimpanan selama hasil produk sehari, untuk perhitungan 
menggunakan produk Ducky Chair sebagai produk acuan dengan ukuran 
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(1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). Luas untuk 35 unit produk = 1,2 m x 0,6 m x 35 
unit  = 25,2 m2 Luas area produk ½ jadi  dengan kelonggaran (50%) = 25,2 
m2 x 150% = 37,8 m2 
 
v SK -G, Stasiun finishing 
 Pada proses finising terdapat 6 pekerja yang melakukan 
pengecekan  kecacatan anyaman, penghilangan serabut – serabut halus 
rotan dan melakukan pengecatan produk ½ jadi.  
Þ Dalam penghitungan luas area kerja finising digunakan ukuran 
produk acuan kursi Ducky Chair (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m) untuk 
teloransi mesin ditambahkan 0,75 m pada setiap sisi mesin dapatkan 
luas = 2,7 m x 2,1 m = 5,67 m2. Luas area untuk 6 mesin /pekerja = 5,67 
m2 x 6  = 34, 02 m2, ditambahkan kelonggaran 50% = 34, 02 m2 x 150 % 
= 51,03 m2. 
Þ Untuk Mesin Kompresor  untuk menjalankan pengecatan.  
Ukuran mesin (1,5 m x 0,5 m) didapatkan luas = 0,75m2, ditambahkan  
allowance (50%) = 0,75 m x 150% = 1,125 m2. 
=> Untuk 2 Mesin Pemanas untuk penghilangan serabut – serabut halus 
rotan  digunakan 2 buah tabung gas 12 kg yang dilengkapi corong 
pemanas dengan diameter tabung gas 0,3 m. Luas area untuk 1 mesin 
pemanasan = (3,14 x 0,15 2) = 0.071 m 2. Luas untuk 2 mesin pemanas = 
0.071 m 2 x 2 = 0,141 m 2. Luas area mesin ditambahkan allowance 50 % 
= 0,141 m 2 x 150 % = 0,21 m2   
=> Tempat penyimpanan  bahan baku cat  dan peralatan = 5 m 2. 
Luas area stasiun finising = 51,03 m2 + 1,125 m2 + 0,21 m 2  + 5m 2 = 57,37 
m2   
 
v SK - H, Stasiun pengeringan 
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Produksi dalam 1 bulan (26 hari kerja) adalah 920 unit hasil kursi 
anyaman maka produksi perhari adalah = 920 unit/26 = 35,38 unit ~ 35 
unit. 
Jadi untuk penghitungan luas area pengeringan digunakan ukuran 
produk acuan kursi Ducky Chair  (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). Luas area 1 kursi 
(1,2 x 0,6 ) = 0,72 m2 , untuk luas area 35 unit produk perhari = 25,2 m2 
Proses pengeringan dengan cara di jemur dam lama proses 
pengeringan selama 2 hari maka diperlukan tempat penjemuran untuk 
hasil produksi hari berikutnya yaitu = 25,2 m2, sehingga didapatkan luas 
untuk area penjemuran = 25,2  m2 + 25,2 m2 = 50,4 m2. Luas are 
penjemuran dengan kelonggaran 50 % = 75,6 m2 . Tempat simpan 
sememtara = 25,2 m2, dengan ditambahkan kelongaran 50% = 37, 8 m2 . 
Kebutuhan luas total area pengeringan = 75,6 m2 + 37,8 m2 = 113,4 m2 
 
v SK – I,  Stasiun pengepakan 
Dalam proses pengepakan terdapat 4 pekerja dan terbagi menjadi 2 
kelompok kerja. Untuk memudahkan penghitungan digunakan ukuran 
produk acuan kursi Ducky Chair (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). Untuk teloransi 
mesin pada setiap sisinya ditambakan 0,75 m, maka diperoleh luas 1 
mesin = 2,7 m x 2,1 m  = 5,67 m2. Luas area yang dibutukan  = 5,67 m2 x 2 
kelompok = 11,34 m2. Kebutuan luas area pengepakan dengan 
ditambahkan allowance 50% = 17,01 m2. Dialokasikan untuk tempat 
peyimpanan kardus dan peralatan kerja = 5 m2. Kebutuan luas area 
pengepakan seluruhnya menjadi 17,01 m2 + 5 m2  = 22,01 m2 
 
v SK – J, Gudang produk jadi  
Produksi dalam 1 bulan (26 hari kerja) adalah 920 unit maka produksi per 
hari adalah = 920/26 = 35,38 unit ~ 35 unit. 
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Untuk penyimpanan  produk dalam waktu 6 hari hari  kerja = 35 x 6 = 210 
unit 
Jadi untuk  penghitungan luas area gudang produk jadi  digunakan 
ukuran produk  acuan kursi Ducky Chair (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). 
Luas  area = (1,2 x 0,6 ) x jumlah produk per hari = 0,72 m x 210 unit 
produk = 151,2 m2 . Volume produk jadi = 151,2 m2 x 0,85 m = 128,35 m3 
Jika produk kursi disimpan dalam: 
 
2 tumpukan tinggi (maksimal tumpukan) = 2 x 0, 85 m = 1,70 m  
10 barisan  = 1,2 m x 10  = 12 m  
Volume produk jadi = p x l x t  
               128, 35 m3 = 12 m x l x 1,70 m 
                               l = 6,3 m 
Kebutuan luas gudang produk jadi = 12 m x 6,3 m = 75,5 m2 dengan 
ditambahkan allowance 50% = 113,25 m2 
 
 Total kebutuhan area untuk fasilitas – fasilitas produksi secara 
keseluruhan dapat di lihat pada tabel 4.17 lembaran perhitungan  berikut 
ini : 
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Tabel 4.17 Lembaran Perhitungan Total Kebutuhan Area Fasilitas Produksi  
N0 Kode  Area kerja  Mesin  
Jml  
Mesin / 
Operator 
Ukuran  Mesin +  
teloransi  
(0.75 m) 
Luas  
mesin 
(m2) 
Sub 
kebutuhan   
luas  
ruang (m2) 
 
Kelong 
aran 
[50%] 
  
Kebu- 
tuhan  
ruang 
(m2) 
Tempat 
peralatan 
 (m2) 
Tempat 
Peyimpanan 
Sementara 
(m2) 
Total luas 
area  
Dibutuh - 
kan (m2) 
 P 
(m) 
L 
m) 
Dia-
meter 
(m) 
P 
(m) 
L 
(m) 
1 A 
Gudang rotan 
btngn     3 3,27         9,81 14,715 14.72     14.72 
2 B 
Gdng. rajutan 
rotan +  enceng 
gondok 
    4.5 1.67         7.52 11.0025 11.28     
11.28 
3 BR Bak rendaman     1.5 1         1.5 2.25 2.25     2.25 
 C Pemotongan M.Gergaji 2 0.5 0.3   2 1.8 3.6 7.2 10.8 10.80 (termasuk)   10.80 
4 D Kerangka 
M.Pengemalan 1 1.5 1   3 2.5 7.5 7.5 11.25 11.25 
(termasuk) 21,.06 66.24 M.Pemanas 1     0.3     0.07 0.07 0.11 0.11 
Produk dirakit 4 1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 22.68 34.02 34.02 
6 
  
E 
  
Penganyaman  
  
Produk 
dianyam 
24 1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 136.08 204.12 204.12 
1.5   206.75 
  M.Kompresor 1 1.5 0.5       0.75 0.75 1.13 1.13 
7 F Gdng produk ½ 
jadi   
            
  
25.2 37.8 37.80     
37.80 
8 G Finishing 
Produk 
finising 6 1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 34.02 51.03 51.03 
5 
  
57.37 
M Kompresor 1 1.5 0.5       0.75 0.75 1.13 1.13 
M Pemanas 2     0.3     0.071 0.142 0.213 0.21 
9 H Pengeringan                 50.4 75.6 75.60   37.80 113.40 
10 I Pengepakan 
Produk 
dipaking 
2 (kelom 
- 
pok 
kerja) 
1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 11.34 17.01 17.01 5 
 
 22.01 
11 J Gudang produk  
jadi 
                75.5 113.25 113.25     
113.25 
                              Total 655,87 
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Sumber  :  data  diolah, 2010
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l. Melakukan perancangan alternatif layout usulan dengan program 
Blocplan - 90 
Perancangan layout perusahan CV. Dimas Rotan Sukoharjo adalah 
menggunakan metode blocplan. Perancangan tata letak (layout) dilakukan 
hanya pada fasilitas produksi dimulai dari stasiun peneriman bahan baku 
sanpai dengan stasiun kerja gudang produk jadi. Proses pencarian solusi 
alternatif perancangan tata letak (layout) yang di tempuh dalam metode 
blocplan di hasilkan dengan menulis data masukan (input data) proses 
input data blocplan diuraikan berikut ini: 
A. Data Masukan 
Dalam menjalan program Blocplan langkah pertama yang harus 
dilakukan dengan memasukan inputan data. Informasi inputan yang 
digunakan untuk menjalankan progam Blocplan adalah data tersbut 
sudah ada didalam memori disk sebelumnya atau data yang kita masukan 
terlebih dahulu dengan mengetikan pada keybord sebagai inputan data. 
 
Gambar 4.10 Pilihan Masukan Data Awal Input program Blocplan 
 
Informasi untuk input data pada progam blocplan antara lain jumlah 
departemen atau stasiun kerja yang tersedia, dalam blocplan ini hanya 
dapat memasukan data yang berupa jumlah stasiun kerja (maksimal 18 
departemen). Dalam penelitian ini terdapat 11 departemen atau stasiun 
kerja diperoleh berdasarkan layout awal pada lokasi perusahaan CV. 
Dimas Rotan Sukoharjo. 
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Gambar 4.11 Jumlah departemen sebagai input program Blocplan 
 
Setelah menentukan banyaknya jumlah departemen atau stasiun kerja 
dan memasukan luas area yang dibutukan, maka Blocplan akan 
menampilkan menu inputan data yaitu nama – nama departenen dan 
luas area masing – masing departemen. 
 
 
Gambar 4.12 Nama dan luas area departemen input program Blocplan 
 
Setelah  memasukan semua data inputan nama dan luas area masing – 
masing departemen dari departenen / stasiun kerja  gudangan bahan 
baku rotan batangan (Departenen A) sampai departenen gudang produk 
jadi (Departemen J). Tampilan hasil inputan Blocplan tidak dapat 
menampilkan digit desimal, hasil ditampilkan dalam hasil pembulatan. 
Untuk hasil selengkapnya dapat dilihat pada gambar 4.13.  
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Gambar 4.13 Hasil nama dan luas area departemen program Blocplan 
 
B. Peta Keterkaitan ARC 
Untuk membantu menetukan aktifitas yang harus diletakan pada 
suatu lokasi, maka perlu ditetapkan suatu derajat hubungan keterkaitan 
antar aktifitas yang satu dengan yang lain. Dalam menentukan derajat 
kedekatan tersebut dilengkapi dengan simbol-simbol derajat kedekatan 
pada analisis ARC (Actifity Relation Chart) yang bersifat kualitatif. Simbol 
yang digunakan berupa kode – kode huruf yang menunjukan derajat 
hubungan aktifitas, input relationship chart diperoleh dari hasil analisis 
data seperti pada gambar 4.8 diatas. Hasil dari wroksheet ARC yang ada 
pada pada tabel 4.18 digunakan sebagai inputan data masukan Blocplan. 
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Tabel 4.18  Worksheet ARC masukan data pada program Blocplan 
NO 
Departenen /stasiun 
kerja  
Kode  B Br C D E F G H I J 
 area 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1 
Gudang bahan baku 
rotan batangan  A E U A U U U U U U U 
2 
Gudang rajutan 
rotan, enceng 
gondok, pelepah 
pisang  
B  A U U U U U U U U 
3 Bak rendaman Br   U U A U U X U U 
4 Pemotongan  C    A U U U U U U 
5 Kerangka  D     A U U U U U 
6 Pengayaman E      A U U U U 
7 
Gudang produk 1/2 
jadi F       A U U U 
8 Finishing G        A U U 
9 Pengeringan H         A U 
10 Pengepakan I          A 
11 Gudang produk jadi J           
 
Untuk mengetahui hubungan antar stasiun kerja (ARC) inputan pada 
program Blocplan selengkapnya pada gambar 4.14. 
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 Gambar 4.14  Activiti Relationship Chart (ARC) sebagai Input program 
Blocplan 
 
 
 
C. Nilai Skor Yang Digunakan 
 
Gambar 4.15  Kode dan Nilai Skor yang digunakan program Blocplan 
 
D. Nilai skor Untuk Masing - masing  Stasiun Kerja 
Dengan mengunakan peta keterkaitan dan nilai dari symbol - simbol 
keterkaitan. Blocplan akan mengembangkan atau mengolah data dan 
akan menampilkan skor masing – masing departemen atau stasiun 
kerja untuk persoalan diatas. Skor stasiun kerja merupakan jumlah 
dari seluruh nilai symbol - simbol keterkaitan yang dimiliki masing – 
masing stasiun kerja. Tampilan hasil skor dapat dilihat pada gambar 
4.16. 
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Gambar 4.16 Nilai Skor Masing – masing Departemen 
 
E. Penentuan Tata Letak Rasio Panjang dan Lebar  
 
Gambar 4.17 Pilihan Rasio Panjang dan Lebar pada program Blocplan 
 
Dalam penelitian ini peneliti menggunakan rasio 1,35 : 1 karena sesuai 
permintaan dari pemilik perusahan dan menyesuaikan dengan luas area 
yang baru. 
 
F. Masuk ke Menu Utama Pilihan Dalam Blocplan 
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Tampilan menu utama pada software program Blocplan seperti pada 
gambar 4.18.  
 
Gambar 4.18 Menu utama pada Blocplan 
 
· Single – Story Layout Menu 
Tampilan menu utama langlah selanjutya kita pilih Single – Story 
Layout ini digunakan dengan alasan untuk perancangan satu macam 
layout saja. Selanjutya kita pilih automatic search menu, prinsip metode 
ini adalah mencari relationship skor tertinggi untuk menentukan 
alternatif terbaik dengan cara automatic search secara random mencari 
hasil yang optimal dengan proses output yang cepat seperti pada 
gambar 4.19.  
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Gambar 4.19 Menu Automatic Search pada program Blocplan 
 
Berdasarkan tahapan proses program Blocplan yang seperti diuraikan 
diatas maka akan dihasilkan output dari program Blocplan maksimal 20 
alternatif layout, untuk 20 alternatif area layout fasilitas produksi  pabrik 
seperti pada table 4.19. 
 
 
 
 
 
 
Tabel 4.19 Hasil Output program Blocplan Untuk 20 Alternatif Layout   
Layot Adj.score Rel-distance score Produk Momen 
1 0,90 - 2 0,85    -  2 776  -  2  0 - 1 
2 0,90 - 2 0,69    -  11 1363  -  15  0 - 1 
3 0,81 - 6 0,74    -  8 1067  -  8  0 - 1 
4 0,71 - 15 0,78    -  6 958   - 7  0 - 1 
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5 0,71 - 15 0,66     -  16 1357   - 14  0 - 1 
6 0,90 - 2 0,79   -  5 956 -  6  0 - 1 
7 0,81 - 6 0,67   -  15 1413  -  18  0 - 1 
8 0,62 - 20 0,64    -  18 1347   -  13  0 - 1 
9 0,81 - 6 0,64    -  19 1510  -  20  0 - 1 
10 0,81- 6 0,67   -  13 1166  -  9  0 - 1 
11 0,81 - 6 0,67   -  14 1462   -  19  0 - 1 
12 0,81 - 6 0,72   - 9 1257  -  10  0 - 1 
13 1,00 - 1 0,92   -  1 615 -  1  0 - 1 
14 0,81 - 6 0,70   -  10 1270  - 16  0 - 1 
15 0,71 - 15 0,58   -  20 1382   -  17  0 - 1 
16 0,81 - 6 0,68   -  12 1393  - 3  0 - 1 
17 0,90 - 2 0,81   -  4 855  - 4  0 - 1 
18 0,81 -  6 0,82   -   3 844  -   3  0 - 1 
19 0,71 -  15 0,66  -   17 1292  - 12  0 - 1 
20 0,71  - 15 0,68   -  7 873 -   5  0 - 1 
 Sumber : Hasil Blocplan 
 
Dalam penelitian ini dipilih satu layout usulan dengan hasil R–score 
tertinggi beserta koordinatnya yaitu dipilih layout nomor 13 dengan nilai 
R-score  0,92. 
 
G. Gambar Tata Letak (Layout) usulan Yang Terpilih 
Pada gambar tata letak usulan terpilih merupakan hasil dari usulan 
tata letak yang mempunyai nilai R-score tertinggi (0 < R-score = maks 
{skor tiap alternafif tata letak} <1) sebagai tata letak terbaik, gambar tata 
letak usulan hasil dari program Blocplan yang terpilih dengan nilai R-score 
0,92 dapat dilihat pada gambar 4.20. 
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 Gambar 4.20 Gambar Tata Letak Usulan Hasil Progam Blocplan 
 
Dari gambar 4.20 layout usulan hasil Blocplan diatas dapat 
ditentukan titik koordinat dari masing - masing departemen/stasiun 
kerja seperti pada pada tabel 4.20. 
Tabel 4.20 Koordinat layout usulan hasil program Blocplan 
No 
Stasiun 
kerja  
CENTROIT 
LENGHT WIDTH L/W X Y 
1 A 1,69 19,86 3.4 4,4 0,8 
2 B 0,60 13,02 1,2 9,3 0,1 
3 BR 1,33 13,02 0,2 9,3 0,0 
4 C 4,62 19,86 2,5 4,4 0,6 
5 D 13,47 19,86 15,2 4,4 3,5 
6 E 12,53 13,02 22,2 9,3 2,4 
7 F 26,68 19,86 8,7 4,4 2,0 
8 G 26,61 13,02 6,1 9,3 0,7 
9 H 22,97 4,18 13,6 8,4 1,6 
10 I 14,87 4,18 2,6 8,4 0,3 
11 J 6,78 4,18 13,6 8,4 1,6 
     Sumber : hasil Blocplan 
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Dalam hasil layout terpilih pada Blocplan terdapat kendala pada 
stasiun kerja B dan stasiun kerja BR yang dimensi ukuran tidak 
memungkinkan untuk diterapkan sehingga perlu diadakan penyesuaian 
untuk keleluasaan pekerja dan keluwesan aliran material. Stasiun kerja 
yang harus disesuaikan dari bentuk layout usulan hasil Blocplan diatas 
sebagai berikut : 
· Untuk stasiun kerja B (gudang bahan rajutan rotan, dan rajutan tali 
enceng gondok)  ukuran tata letak hasil Blocplan adalah  (1,2 m x 9,3 
m) = 11,16 m2 disesuaikan  menjadi ukuran (3 m x 3,72 m) =  11,16 m2 
untuk keleluasan pekerja 
· Untuk stasiun kerja BR (bak rendaman) ukuran tata letak hasil 
Blocplan adalah (0.2 m x 9,3 m) = 1,86 m2  disesuaikan menjadi  (1 m x 
1,86 m) = 1,86 m2 untuk keleluasan pekerja. 
Hasil layout penyesuain dari program Blocplan sebagai berikut:  
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 Gambar 4.21 Gambar layout Penyesuaian hasil program Blocpan  
Dari gambar 4.21 layout hasil penyesuain diatas didapatkan titik 
centroit baru seperti pada tabel 4.21. 
Tabel 4.21 Koordinat Layout Penyesuaian (Usulan) 
No 
Stasiun 
kerja  
CENTROIT 
LENGHT WIDTH L/W X Y 
1 A 1,69 19,86 3.4 4,4 0,8 
2 B 1,5 15,91 3 3,72 0,8 
3 BR 3,5 16,77 1 1,86 0,5 
4 C 4,62 19,86 2,5 4,4 0,6 
5 D 13,47 19,86 15,2 4,4 3,5 
6 E 12,53 13,02 22,2 9,3 2,4 
7 F 26,68 19,86 8,7 4,4 2,0 
8 G 26,61 13,02 6,1 9,3 0,7 
9 H 22,97 4,18 13,6 8,4 1,6 
10 I 14,87 4,18 2,6 8,4 0,3 
11 J 6,78 4,18 13,6 8,4 1,6 
IV- 118 
   Sumber : data diolah 2010 
 
m. Menentukan jarak perpindahan material handling layout usulan.  
Bedasarkan tabel 4.21 koordinat hasil dari tata letak penyesuaian 
(usulan) maka dapat ditentukan jarak antar stasiun kerja dengan stasiun 
kerja yang lain. Penentuan jarak ini menggunakan titik pusat (centoid) 
masing–masing stasiun kerja kemudian dihitung jaraknya dengan 
memakai jarak siku (rectiliniear) karena perhitungan ini lebih mudah 
dipahami.  
Pada layout penyesuaian (usulan) di ketahui bahwa : 
Ø Luas stasiun kerja bahan baku rotan batangan (A) dengan titik pusat 
(x1,y1) yaitu (1,69 ; 19,86) 
Ø Luas stasiun kerja pemotongan (C) dengan titik pusat (x1,y1) yaitu 
(4,62 ;  19,86) 
Jarak antara stasiun kerja bahan baku rotan batangan dengan stasiun 
kerja pemotongan  (D A - C) adalah sebagai berikut :  
(D A - C) = |x2-x1| + |y2 –y1| 
             = |4,62 -1,69| + |19,86 – 19,86 | 
             = 2,93 + 0 
             = 2,93 m 
Jadi jarak antara stasiun kerja bahan baku rotan batangan dengan 
stasiun kerja pemotongan adalah : 2,93 m. Hasil perhitungan 
selengkapnya dapat dilihat pada tabel 4.22  
Tabel 4.22 Jarak Antar Stasiun Kerja Layout Penyesuaian (Usulan) 
DARI  KE JARAK (m) 
A C 2,93 
B BR 2,86 
BR E 12,78 
C D 8,85 
D E 7,78 
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E F 20,99 
F G 6,77 
G H 10,48 
H I 8,1 
I J 8,09 
TOTAL 89,63 
                                             Sumber: data diolah 2010 
 
n. Menghitung Ongkos Material Handling layout penyesuain (usulan). 
Dari data jarak antar stasiun kerja pada tabel 4.22 maka dapat 
ditentukan besarnya ongkos material handling usulan seperti pada tabel 
4.23. 
Table 4.23 Total OHM Perbulan Layout Penyesuain (Usulan) 
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi 
 (kali) 
Jarak 
 (m) 
Frekuensi 
 x Jarak  
OHM 
/meter 
(Rp) 
Total OHM 
 / bulan 
(Rp) 
[1] [2] [3] = [1]*[2] [4] [5] = [3]*[4] 
A C 
Manual 
(manusia) 520 2,93 1523,60 33,47 50994,89 
B BR 
Manual 
(manusia) 1380 2,86 3946,80 33,47 132099,40 
BR E 
Manual 
(manusia) 1380 12,78 17636,40 33,47 590290,31 
C D 
Manual 
(manusia) 1040 8,85 9204,00 33,47 308057,88 
D E 
Manual 
(manusia) 873 7,78 6791,94 33,47 227326,23 
E F 
Manual 
(manusia) 919 20,99 19289,81 33,47 645629,94 
F G 
Manual 
(manusia) 920 6,77 622,84 33,47 208464,55 
G H 
Manual 
(manusia) 1023 10,48 10721,04 33,47 358833,21 
H I 
Manual 
(manusia) 1213 8,10 9825,30 33,47 328852,79 
I J 
Manual 
(manusia) 1213 8,09 9813,17 33,47 328446,80 
Total 89,63 94980,46  3178996,00 
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Berikut ini ditunjukan grafik ongkos material handling (OMH) antar 
stasiun kerja pada layout hasil penyesuaian (usulan) pada gambar 4.22.  
 
Gambar 4.22 Grafik OMH Antar Stasiun Kerja Pada Layout Usulan 
 
4.2.5 Penentuan Alternatif Tata Letak Usulan terpilih atau diterima. 
Dari pengolahan data diatas dapat ditentukan bahwa tata letak 
usulan dapat dipilih dengan alasan bahwa jarak perpindahan material 
handling layout usulan lebih pendek dan terjadi penurunan biaya ongkos 
material handling. Perbandingan ongkos material handling layout usulan 
dengan layout awal  selengkapnya dapat dilihat tabel 4.24.   
Tabel 4.24  Perbandingan OMH Layout Awal dengan Layout Usulan 
No Dari Ke 
Layout Awal Layout usulan 
Alat 
angkut 
Fekuensi 
x Jarak 
Antar 
Stasiun 
kerja  (m) 
OMH 
layout 
Awal  
(Rp) 
Alat 
angkut 
Fekuensi x 
Jarak  
Antar 
Stasiun 
kerja   (m) 
OMH 
layout 
Usulan 
(Rp) 
1 A C 
MANUAL 
( 
Manusia) 7410 248012,7 
MANUAL 
( 
Manusia) 1523,60 50994,89 
2 B BR 
MANUAL 
( 
Manusia) 4802 185557,68 
MANUAL 
( 
Manusia) 3946,80 132099,40 
3 BR E MANUAL 4136 138415,185 MANUAL 17636,40 590290,31 
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( 
Manusia) 
( 
Manusia) 
4 C D 
MANUAL 
( 
Manusia) 25530 854489,1 
MANUAL 
( 
Manusia) 9204,00 308057,88 
5 D E 
MANUAL 
( 
Manusia) 21390 715923,3 
MANUAL 
( 
Manusia) 6791,94 227326,23 
6 E F 
MANUAL 
( 
Manusia) 15080 504727,6 
MANUAL 
( 
Manusia) 19289,81 645629,94 
7 F G Mobil Pickup 184000 1426000 
MANUAL 
( 
Manusia) 6228,40 208464,55 
8 G H 
MANUAL 
( 
Manusia) 11253 376637,91 
MANUAL 
( 
Manusia) 10721,04 358833,21 
9 H I 
MANUAL 
( 
Manusia) 15163 507488,875 
MANUAL 
( 
Manusia) 9825,30 328852,79 
10 I J 
MANUAL 
( 
Manusia) 6672 223295,105 
MANUAL 
( 
Manusia) 9813,17 328446,80 
   Total 296176,50 5180547,46  94980,46 3178996,00 
 
 
Gambar 4.23.Grafik Perbandingan OMH Layout Awal dengan Layout 
Usulan 
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Dari gambar 4.23 tata letak layout usulan dapat menurunkan ongkos 
material handling sebesar 38,63 %  bila dibandingkan layout awal. 
 
4.2.6 Modifikasi layout akhir usulan di tambahkan fasilitas pendukung 
 Dari hasil layout penyesuain program blocplan ditambahkan fasilitas 
pendukung lainya yaitu ruang kantor, ruang ganti dan WC/kamar kecil 
pekerja. Tahapan perhitungannya sebagai berikut :   
·  WC/kamar kecil dan Ruang ganti pakaian pekerja  
ð  Untuk 2 kamar mandi = (0,45 m2 x 3) = 1,35 m2, ditambahkan untuk 
kelonggaran (50%) = 2,025 m2.  
ð  Untuk  lemari pakaian  berukuran 30 cm x 37,5 cm bagi 42  karyawan 
: 
     (30cm x 37,5 cm) x 42 = 4,72 m2 , untuk kelongaran (50 %) = 7,08 m2 
ð Untuk 4 Kamar ganti = (0,5 m2 x 4) =2 m2, ditambahkan dengan 
kelonggaran 50 %  = 3 m2 
Totak kebutuan ruangan = 2.025 m2 + 7,08 m2  + 3 m2 = 13, 11 m2. 
· Kt, Kantor kerja 
Dalam menentukan luas kantor yang diperlukan beberapa 
pertimbangan ukuran yang harus di perhatikan sehingga didapatkan luas 
area seperti pada tabel 4.25.  
Tabel 4.25 Lembaran Perhitungan Luas Kantor 
LEMBARAN PER HITUNGAN LUAS KANTOR 
   ( a) (b) ( c ) (d) (e) (f)   Jumlah 
NO 
Nama 
kedudukan 
Lokasi 
 
Meja 
&  
kursi 
a) 
Meja 
kerja, 
dsb 
Lemari 
arsip 
Kursi 
panjang 
Rak 
buku 
Lain 
- 
lain 
Luas 
(m2) 
Jmlh 
posisi 
 
Sub 
total 
Dngn 
ke-   
longaran
50 % b) 
1 Direktur  2,7 0,9 0,45 0,72 0,27  5 1 5 7,56 
2 
Admts dan 
keuagan  
 
 0,9 0,45 
 
 
 
 
 
 1,4 2 2,7 4,05 
3 
Staf 
pemasaran 
 
 
 
0,9 0,45 
 
 
 
 
 
1,4 4 5,4 8,1 
4 Supervisor   0,9 0,45    1,4 1 1,4 2,1 
5 Staf   0,9 0., 5  0,27  1,6 2 3,2 4,86 
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produksi 
6 WC       0.45 0,45 2 0,9 1,35 
             
 Jumlah Total 28,02 
 
 
Sumber : Buku James M Apple hal 280 -281 
 
 
 
 
 
 
IV- 124 
 
 
Gambar 4.24. Gambar Layout Usulan dengan Fasilitas Pendukung 
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BAB IV 
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAAN DATA 
 
4.1 Pengumpulan Data 
 Berdasarkan latar belakang perumusan masalah yang telah 
dikemukakan maka dilakukan pengumpulan data-data yang digunakan 
dalam perancangan tata letak adalah aktivitas proses produksi yang 
terjadi di CV. Dimas Rotan sukohajo. Data - data tersebut berupa: layout 
awal, luas lantai yang tersedia serta ukuranya, jumlah produk yang 
dikerjakan, jumlah mesin yang digunakan serta dimensinya dan data-data 
pendukung lainya yang diperlukan. Data yang diperlukan tersebut 
dijelaskan sebagai berikut : 
 
4.1.2 Aktivitas Proses Produksi di CV Dimas Rotan Sukoharjo 
  Area produksi CV Dimas Rotan terdiri dua bagian pabrik yang terpisah 
yaitu lokasi  pabrik pertama dengan luas 351,5 m2 dan lokasi pabrik kedua dengan 
luas 120 m2. Pada CV Dimas Rotan terdapat beberapa aktivitas proses produksi 
sebagai berikut : 
v Aktivitas proses produksi di pabrik pertama  terbagi  atas beberapa stasiun 
kerja yaitu  
4. Stasiun Pemotongan 
Rotan batangan diluruskan, kemudian diukur sesuai dengan ukuran yang 
ditentukan, setelah diukur diperiksa dulu sebelum dipotong agar tidak 
terjadi kekeliruan, kemudian rotan dipotong - potong, setelah 
pemotongan selesai dilakukan pengamplasan agar ruas - ruas rotan 
menjadi halus, setelah dipotong dan diamplas, batang rotan siap untuk 
dilakukan pengemalan dan dirakit 
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5. Stasiun Kerangka  
Pertama rotan batangan yang telah dipotong dilubangi dan dibengkokkan 
sesuai dengan model yang telah direncanakan, agar bekas potongan dan 
perlubangan menjadi halus maka rotan diamplas lagi, selanjutnya 
menggabungkan bagian yang satu dengan yang lain setelah digabung 
proses selanjutnya adalah pendempulan dan pengamplasan.  
 
6. Stasiun Penganyaman 
Setelah kerangka tersebut selesai dibuat, proses selanjutnya kerangka 
dibalut dengan rajutan rotan dan ayaman tali enceng gondok.  
v Aktivitas proses produksi di pabrik  kedua adalah penerusan tahapan  proses 
produksi  yang dihasikan pada tahapan pabrik pertama. Tahapan aktivitas di 
pabrik kedua terbagi beberapa stasiun kerja yaitu :   
4. Stasiun Kerja Finishing  
aktivitas prosesnya yaitu menghilangkan bulu - bulu rotan yang halus 
dari produk kursi yang telah selesai dianyam pada pabrik pertama, 
selajutnya diteruskan proses pewarnaan atau pengecatan sesuai dengan 
permintaan konsumen.  
5. Stasiun Penjemuran 
Setelah proses perwarnaan kemudian produk dikeringkan dengan cara 
dijemur dibawah terik sinar matahari hingga kering. 
6. Stasiun Packing  
Produk kursi rotan telah kering dan melewati proses quality control 
dikemas melalui proses pembungkusan dengan kertas yang dilapisi gabus 
diikat dengan tali kemudian dimasukan dalan kotak kadus dan siap 
untuk di kirim.    
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4.1.2 Operation Proses Chart Proses Produksi 
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Nama Objek :  Peta proses operasi CV Dimas
Rotan
  Rajutan Rotan
Periksa
Ukur &
Periksa
Potong
 Rotan Batangan
1
5
10
5 O-1
I-1
O-2
O-3
Amplas
Pengamplasan
Ayaman tali eneng gondok
dan pelepah pisang
I-4I-51 Periksa
I-8
Pengemalan
Finishing
Quality Control akhir
Gudang
penganyaman
Packing
Paku
65
20
180
60
15
Ringkasan
Kegiatan Jumlah
Waktu
 ( Menit )
Operasi
Inpeksi
TOTAL
3
3 7
835
12 1199
O-6
I-6
O-7
I-7
O-9
Gabungan
 (operasi & periksa)
6 235 5
Perakitan
kerangka
Paku
O-4
I-2
O-5
I-3
Cat
Dipetakan oleh: Eko Sri wahyudi
Tanggal dipetakan :  Des  2009
O-8 Pengeringan720
 
 
Gambar 4.1 Peta Proses Operasi  Proses Produksi 
 
 
4.1.3 Data Pekerja 
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Pembagian jam kerja pada CV. Dimas Rotan adalah untuk 
karyawan produksi adalah mulai kerja dari hari Senin sampai Sabtu pukul 
08.00 – 16.00 WIB. Waktu istirahat ditetapkan selama satu jam, yaitu 
antara pukul 12.00 – 13.00 WIB. Sehingga, jam kerja efektif untuk hari 
Senin – Sabtu adalah 7 jam ( 420 menit ). Jumlah tenaga kerja produksi 
yang ada di CV. Dimas Rotan pada saat ini, berjumlah 42 orang pekerja 
produksi dan 1 pekerja pengankutan dengan kendaraan. Gaji untuk 1 
pekerja Rp 750000 perbulan. Tenaga kerja tersebut dapat dikelompokkan 
menjadi beberapa bagian sebagaimana tercantum pada tabel 4.1.  
 
Tabel 4.1  Jumlah Tenaga Kerja Produksi  
No Bagian / Departemen 
Jumlah Tenaga Kerja 
(orang) 
1 Pemotongan 2 
2 Kerangka 
6 (terdiri dari 2 bagian 
pengemalan dan 4 bagian  
perakitan kerangka) 
3 Pengayaman 24 
4 Finishing 6 
5 Packing 4 ( terbagi  2 kelompok kerja) 
Jumlah 42 
              Sumber : CV. Dimas Rotan 2009 
 
4.1.4 Layout Awal  Pabrik 
  Berdasarkan peta proses operasi area aktifitas produksi di CV. 
Dimas Rotan Sukoharjo di terbagi menjadi beberapa area kerja yaitu:  
11. Gudang bahan baku rotan batangan 
12. Gudang bahan baku rajutan rotan, tali enceng gondok, tali pelepah 
pisang 
13.  Stasiun pemotongan 
14. Stasiun  pembentukan kerangka  
15. Stasiun penganyaman  
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16. Gudang produk setengah jadi 
17. Stasiun finishing  
18. Stasiun pengerigan/ penjemuran 
19. Stasiun pengepakkan  
20. Gudang produk jadi 
Layout awal dapat dilihat pada gambar pada gambar 1.1 dan gambar 1.2 
 
4.1.5 Luas Lantai 
  Di dalam area produksi CV. Dimas  Rotan sukoharjo  luas lantai 
yang ada berdasarkan pengamatan di lokasi dapat dilihat pada tabel 4.2 . 
Tabel 4.2  Luas Lantai Produksi 
                  Area aktivitas Kode 
      
Panjang  
(m) 
Lebar 
(m) 
 Luas 
m2 
1.Gudang bahan baku rotan 
batangan A 5 4.5  22.5 
2. Gudang bahan baku rajutan 
rotan, 
   tali enceng gondok, tali pelepah 
pisang 
B 5 3  15 
3. Stasiun pemotongan C 3 3  9 
4. Stasiun  kerangka D 11.5 4.5  51.75 
5. Stasiun pengayaman           (*) E 19 7 
(133 - 
9) 124 
6. Gudang produk setengah jadi F 5 4  20 
7.  Ruang kantor KT 5 5  25 
8. MCK MC 5 2.5  12.5 
9. Bak Rendaman.  BR 1.5 1  1.5 
10. Stasiun finishing G 9 3  27 
11. Stasiun pengeringan / 
penjemuran H 8 4  32 
12. Stasiun pengepakkan I 5 4  20 
13. Gudang produk jadi J 7 5  35 
      395,25 
Ket: (*) Total luas area penganyaman = luas area penganyaman  dikurangi luas area 
pemotongan (gambar 4.2) 
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Sumber : CV. Dimas Rotan 2009  
 
Dari ukuran satuan yang terdapat pada tabel 4.2 dapat dijelaskan pada 
bentuk layout area produksi perusahan  CV. Dimas Rotan Sukoharjo pada 
pada gambar 4.2 untuk pabrik pertama dan gambar 4.3 untuk pabrik 
kedua. 
Gambar 4.2 Layout Awal Pabrik Pertama 
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Gambar 4.3 Layout Awal Pabrik Kedua 
 
4.1.6 Mesin-mesin Produksi yang digunakan  dan ukurannya 
 Mesin – mesin dan peralatan yang digunakan dalam proses produksi 
dapat dilihat pada table 4.3. 
Tabel 4.3  Mesin - mesin Yang Digunakan Untuk Produksi 
Nama mesin 
 Ukuram Mesin 
Jumlah Panjang (Meter) 
Lebar 
(meter) 
Diameter 
(meter) 
Mesin gergaji duduk (mesin 
potong) 2 0.5 0.3  
Meja pengemalan rotan 1 1.5 1  
Tabung gas  (mesin pemanas) 3   0.3 
Kompresor 2 0.5 1.2  
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4.1.7 Waktu Proses Produksi 
 Waktu proses produksi merupakan waktu proses untuk 
mengerjakan suatu pekerjaan, data waktu proses didapatkan dengan 
melakukan pengamatan secara langsung disetiap stasiun kerja dengan 
mengunakan jam henti (stopwatch). Dari penelitian yang telah dilakukan 
maka diperoleh data waktu proses pada tabel 4.4. 
Tabel 4.4  Waktu Proses Masing - masing Produk 
Kode 
Order 
Nama 
Produk 
Waktu Proses (menit/ unit) 
TotalSt. 
Pemotongan 
St. 
kerangka 
St. 
Penganyaman 
St. 
Finishing 
St. 
Pengepakan 
P0 16 Pouff (WTH) 16 55 136 63 15 285
P0 22 Osaka Pouff 16 50 125 54 14 330
SC 090 
Madura 
AC 20 65 170 60 15 292
Madura CT 18 60 150 50 14 395
SC 109 
Juzy AC 20 65 224 70 16 397
Juzy CT 22 80 215 65 15 329
EC 112 Amsterdam 20 65 175 55 14 259
BC 120 
Cubano 
Relax 
Modiffied 
20 68 218 68 15 389
SC 299 
Surya AC 22 85 245 70 15 437
Surya CT 16 55 145 50 14 280
EC 121 Pentagon Relax New 16 55 205 55 15 346
SC 502 
IVY AC 22 86 325 77 18 528
IVY CT 20 68 175 60 15 338
IVY Sofa 2S 20 66 163 55 15 319
SC 191 Ducky Chair 21 65 285 64 18 4
SC 153 
Porto AC 25 95 315 85 18 538
Porto CT 21 75 230 60 15 401
Porto Sofa 
2S 20 65 165 55 15 320
SC514 Tasmania AC 24 90 345 82 17 558
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Tasmania 
CT 20 65 170 60 16 331
Tasmania 
Sofa2S 21 70 135 58 15 299
 
4.1.9 Data  Produksi  
Untuk mempertahankan usahanya CV. Dimas Rotan memproduksi 
beberapa jenis model produk sesuai dengan pesanan konsumen. Produk 
yang sering di order atau diselesaikan dalam 3 bulan pengamatan seperti 
pada tabel 4.5.  
Tabel 4.5  Data Produksi Dalam Bulan Desember 2009 - Februari 2010 
Data produksi dalam bulan Desember 2009 
Kode order Nama Produk Jumlah (unit) 
SC 191 Ducky Chair 250 
P 024 Osaka Pouff 250 
SC 513 
IVY AC 200 
IVY CT 100 
IVY Sofa 2S 100 
 Total 900 
Data produksi dalam bulan Januari 2010 
 
 
Data produksi dalam bulan Februari 2010 
Kode order Nama Produk Jumlah (unit) 
SC 191 Ducky Chair 200 
EC 112 Amsterdam 100 
SC 299 
Surya AC 150 
Surya CT 150 
EC 121 Pentagon Relax New 50 
SC 090 Madura AC 100 
Kode order Nama Produk Jumlah (unit) 
P0 16 Pouff (WTH) 100 
SC 191 Ducky Chair 200 
SC514 
Tasmania AC 100 
Tasmania CT 50 
Tasmania Sofa 2S 50 
SC 109 
Juzy AC 150 
Juzy CT 150 
 Total 800 
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 Total 750 
 
Dari data diatas dapat diketahui bahwa jenis produk yang sering 
dikerjakan dan diproduksi dalam jumlah terbayak adalah produk Ducky 
Chair yaitu 250 unit + 200 unit + 200 unit = 650 unit dalam 3 bulan 
pengamatan pada bulan Desember 2009 - Februari 2010. 
 
 
4.2 Pengolahan Data 
 Pengolahan data layout awal dilakukan untuk menentukan 
performansi awal tata letak fasilitas produksi di CV Dimas Rotan 
Sukoharjo saat ini . Langkah - langkah yang di tempuh adalah sebagai 
berikut. 
 
4.2.1 Kapasitas Produksi  
 Dari data pekerja diperoleh karyawan bekerja hari Senin sampai hari 
Sabtu pukul 08.00 – 16.00 WIB. Waktu istirahat ditetapkan selama satu 
jam, yaitu antara pukul 12.00 – 13.00 WIB. Sehingga jam kerja efektif 
untuk hari Senin – Sabtu adalah 7 jam (420 menit). Dalam sebulan ada 26 
hari kerja efektif. Dari data diatas dapat diketahui kapasitas waktu kerja 
perstasiun kerja perbulan.  
Contoh perhitungan:  
 Untuk stasiun pemotongan, jam kerja sehari = 7 jam = 420 menit, dan 
26 hari kerja sebulan. Kapasitas waktu kerja pada stasiun pemotongan 
perbulan = (420 menit  x 26 hari x 2 pekerja) = 21840  menit  
Tabel 4.6 Kapasitas Waktu Produksi Tersedia 
KODE AREA 
 Stasiun Kerja Tenaga Kerja / Mesin 
Kapasitas waktu 
yang tersedia/ bulan 
(menit) 
C Pemotongan 2 21840 
D Kerangka 6 65520 
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E Penganyaman 24 262080 
G Finishing 6 65520 
I Packing 2 (kelompok kerja) 21840 
 
 Dari data produksi yang diperoleh pada bulan Desember 2009 – 
Februari 2010 pada table 4.6  untuk memudahkan dalam perhitungan 
kebutuan luas area fasilitas produksi menggunakan produk paling sering 
dikerjakan tiap bulan dalam jumlah terbesar sebagai acuan yaitu produk 
kursi Ducky Chair.  
 
Gambar 4.4 Gambar Produk Ducky Chair 
Contoh perhitungan kasitas produksi perstasiun kerja : 
Stasiun kerja pemotongan (C), kapasitas waktu yang tersedia pada stasiun 
pemotongan di bagi waktu proses yang diperlukan untuk 1 unit produk 
perstasiun kerja. 
= 
unitmenit
menit
/21
21840
= 1040 unit 
Tabel 4.7 Kapasiatas Produksi Untuk Produk  Kursi Ducky Chair 
KODE 
AREA Stasiun Kerja 
Kapasitas waktu 
yang tersedia / 
bulan (menit) 
Waktu proses 
produk Ducky 
Chair (menit) 
Jumlah produk yang 
dapat dikerjakan / 
bulan (unit) 
C Pemotongan 21840 21 1040,00 
D Kerangka 65520 65 1008.00 
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E Penganyaman 262080 285 919,58 
G Finishing 65520 64 1023,75 
I Packing 21840 18 1213,33 
 
4.2.2 Penentukan frekuensi perpindahan dan jarak perpindahan antar 
stasiun kerja  
 Penentuan fekuensi perpindahan antar stasiun kerja adalah berapa 
jumlah satuan / unit yang dapat dipindahkan dalam sekali perpindahan 
serta perpindahan tersebut berapa kali dilakukan dalam satuan waktu 
(bulan). Data perpindahan bahan dapat dilihat seperti  pada table 4. 8. 
Contoh perhitungan : 
A to C,  
 Pada stasiun pemotongan produk yang dapat kerjakan 1040 unit/ 
bulan. Dalam 1 unit kerangka kursi memerlukan rata- rata 10 m panjang 
batangan rotan, sehingga panjang batangan rotan yang diperlukan = 1040 
unit x 10 m = 10400 m. Kapasiatas satu kali angkut 16 m, maka frekusi 
pengakutan perbulan = 10400 m / 16 m = 520 kali pengankutan / 
pengambilan bahan baku rotan batangan.  
Bto BR,  
 Pada stasiun penganyaman produk yang dapat dikerjakan 920 unit/ 
bulan., dalam 1 unit memerlukan 3 gulungan tali rajutan enceng gondok, 
sehingga jumlah gulungan rajutan yang dipelukan = 920 unit x 3 
gulungan = 2760 unit gulungan. Kapasiatas dalam sekali pengankutan 2 
unit gulungan maka didapatkan frekuensi pengankutan perbulan = 2760 
unit gulungan / 2 unit gulungan = 1380 kali pengankutan / pengambilan  
bahan baku rajutan tali ayaman enceng gondok.  
Tabel 4.8  Frekuensi Material Handling   
from to alat angkut 
Kapasitas material 
handling ( unit) 
total 
material 
handling / 
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bln (Kali) 
A C Manual (manusia ) 16 meter  (**) 520 
B BR Manual (manusia ) 2 gulungan  (*) 1380 
BR E Manual (manusia )        2 gulungan  (*) 1380 
C D Manual (manusia ) 1 1040 
D E Manual (manusia ) 1 1008 
E F Manual (manusia ) 1 919 
F G Mobil colt pickup 10 92 
G H Manual (manusia ) 1 1023 
H I Manual (manusia ) 1 1213 
I J Manual (manusia ) 1 1213 
 
(*) ket  = 1 unit produk Ducky Chair  memerlukan + 3 gulungan rajutan enceng 
gondok. 
(**) ket = 1 unit kerangka produk Ducky Chair memerlukan + 10 m panjang rotan 
batangan berdiameter + 3 cm. 
 
 
 Berdasarkan gambar 4.2 dan gambar 4.3, maka jarak suatu area 
aktivitas satu dengan area aktifitas yang lain dapat ditentukan, penentuan 
jarak perpindahanya dengan menggunakan sistem jarak rectiliniear  yaitu 
merupakan jarak yang diukur siku antara pusat fasilitas satu dengan 
pusat fasilitas yang lain .masing masing area aktifitas dicari titik pusatnya 
yaitu (0.0) dari x dan y. pemilihan pengukuran jarak dengan simtem 
rectilinier lebih mudah dipahami dan mudah digunakan.  
Contoh perhitungan  
Pada layout awal diketahui  luas area pabrik pertama adalah 351.5 m2 
dengan ukuran  panjang 19 meter dan lebar 18.5 meter  dapat  dipahami 
dalam posisi koordinat (x1,y1) dan (X2,y2) sebagai berikut (0,19) sebagai 
ukuran panjang dan (18.5,0) untuk ukuran lebar. Demilian pula untuk 
pabrik kedua dilakukan langkah perhitungan yang sama..   
Pada layot awal diketahui bahwa : 
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· Luas area  gudang bahan baku rotan batangan (A) 22 m2 dengan 
titik pusat  (x1;y1) yaitu (16,5;2,25) 
· Luas area stasiun potong (C) 9 m2 dengan titik pusat  (x2;y2) yaitu 
(5,5;5,5) 
Jarak antara area gudang bahan baku rotan batangan dengan area 
stasiun potong ( jarak A-C) adalah sebagai berikut: 
Jarak A-C = | x2 - x1| + |y2 - y1| 
               = |5,5 – 16.5| + |5,5 – 2,25|  = 14,25 
       Jadi jarak area aktivitas bahan baku dengan stasiun pemotongan 
adalah 14,25 meter, hasil perhitungan selengkapnya dapat dilihat pada 
tabel  4.10 dan tabel 4.11 
Tabel  4.9 Titik Pusat Area Aktivitas Pabrik  Pertama 
Pabrik 1 
Stasiun x y 
A 16,5 2,25 
B 12 12 
C 5,5 5,5 
D 12,75 16,75 
E 4,5 9,5 
F 16,5 7 
BR 8,5 10 
 
 
Tabel  4.10 Titik Pusat Area Aktivitas Pabrik  Kedua 
Pabrik 2 
Stasiun x y 
H 4 2 
I 5,5 13 
J 5,5 7,5 
G 1,5 10,5 
 
Tabel 4.11 Jarak  Antar Area Kerja Layout awal 
Area Dari Ke Jarak (m) 
Lokasi pabrik 1 
A C 14,25 
B BR 5,5 
BR E 23,5 
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C D 18,5 
D E 15,5 
          E F 14,5 
(*) F G 2000 
Lokasi pabrik 2 
G H 11 
H I 12,5 
I J 5,5 
  Total 2101,75 
 
Ket (*)  Jarak stasiun kerja F (gudang stengah jadi ) pada lokasi pabrik 1 dengan 
stasiun kerja G (finising) yang berada pada pabrik 2 terpisah berjarak  2 km ( 
2000 m) 
 
4.2.3 Penentuan performasi dan ongkos material handling layout awal 
Ongkos material handling untuk setiap kali pengangkutan ditentukan  
berdasarkan ongkos permeter gerakan, dimana di dalam ongkos tersebut 
sudah di pertimbangkan biaya pembelian alat, biaya tenaga kerja dan 
biaya depresiasi alat. Dari data material handling yang ada maka besarnya 
ongkos material handling ditentukan sebagai berikut :  
 
ü Material handling dengan menggunakan tenaga  manual (manusia) 
Biaya perpindahan yang dilkerjakan oleh tenaga manual (manusia) 
adalah 33,47 permeter dengan perincian yang dapat dilihat  pada tabel 
4.12 
 
 
 
Tabel 4.12 Panjang Lintasan Perpindahan Alat Angkut Manual (manusia) 
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi 
(kali) 
Jarak 
(m) 
Frekuensi x Jarak 
(m) /bln 
A C Manual (manusia ) 520 14,25 7410 
C D Manual (manusia ) 1040 18,5 19240 
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B BR Manual (manusia ) 1379 5,5 7585 
BR E Manual (manusia ) 1379 4,5 6206 
D E Manual (manusia ) 1008 15,5 15624 
E F Manual (manusia ) 919 14,5 13326 
G H Manual (manusia ) 1023 11 11253 
H I Manual (manusia ) 1213 12,5 15163 
I J Manual (manusia ) 1213 5,5 6672 
  Total 9694 101,75 102476,5 
 
Gaji untuk 42 pekerja perbulan = Rp. 750000 x 42 = 31500000 
perbulan dikonversikan dalam gaji menit. Dalam bulan = 26 hari kerja, 
dalam sehari kerja  = 7 jam (420 menit). Sehingga diperoleh : 
Gaji pekerja permenit untuk 42 pekerja  =
42026
31500000
x
= Rp 2884,61 permenit 
Untuk seorang pekerja permenit = 
jape ker42
61,2884
= 68,68 permenit 
Tabel 4.13 Perhitungan Ongkos Perpindahan Material Alat Angkut Manual 
(Manusia) 
 
Stasiun 
 
Kerja 
Waktu 
keseluruhan 
Proses 
produksi 
Diki Chair  
(menit) 
 
 
Terdiri Dari :  
Gaji / 
Ongkos 
Kerja  
Rp. 
(menit) 
 
 
Ongkos 
pemindahan 
material Rp. 
(unit) 
 
 
Frekuensi 
produk  
dipindahkan 
(unit / 
bulan) 
 
 
Ongkos 
perpindahan 
bulan (Rp.) 
Waktu 
pengerjaan 
proses 
( menit) 
Waktu 
pemindahan 
(menit) 
 
[a] [b] [c] [c]*[b]= [d] [e] [d]*[e] 
Pemotongan 21 16 5 68,68 343,4 1040 357136 
Kerangka 65 55 10 68,68 686,8 1008 692294,4 
Penganyaman 285 265 20 68,68 1373,6 919 1262338,4 
Finishing 64 54 10 68,68 686,8 1023 702596,4 
Packing 18 13 5 68,68 343,4 1213 416544,2 
      Total 3430909,4 
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OMH per meter = 
totaljarak
perbulannperpindahaOngkos
= 
50,102476
4,3430909
   
                            = Rp. 33,47 / meter     
 
 
ü  Ongkos materil handling dengan menggunakan kendaraan mobil 
Suzuki Carry Pick Up 1.5 tahun 2008 
§ Biaya pembelian  = @ Rp 77 000 000  
§ Umur ekonomis   = 15 tahun  
§ Jumlah kendaraan = 1 buah 
§ 1 bulan                  = 26 hari ,  dan  1 tahun = 312 hari 
§ 1 hari                     = 7 jam kerja 
§ Harga ban              =  Rp 250000 /buah, masa pakai 1 tahun 
§ Harga pelumas + filter oil =  Rp160000 dan masa penggantian per 2 
bulan 
§ Biaya servis perawatan                =  Rp 150000 / 2 bulan  
§ Bahan bakar kendaran                  =  Rp 4500 / liter  
§ Jarak pabrik 1 dan pabrik 2          =   2 kilo meter 
§ Jumlah pekerja yang diperlukan   =  1 orang 
§ Gaji pekerja pengangkutan merangkap sopir = Rp 750000 / bulan 
 
Dengan menggunakan perhitungan depresiasi, maka biaya mobil pick 
up dapat dihitung sebagai berikut : 
e. Depresiasi  mobil pickup  = 
hrxth
thx
31215
177000000
= 16452,99  /hr 
f. Biaya perawatan  
Penggantian ban    = 
hr
kendaranjumlahxbanxjumlahbanah
312
)arg(
 
                               =  
hr
xxRp
312
1)4250000.(
   = Rp 3205,12 /hr 
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Pemakaian pelumas per 2 bulan      = 
hr
Rp
78
)160000.(
 = Rp 2051,28 /hr 
Biaya servis mesin per 2 bulan        = 
hr
Rp
78
)150000.(
 = Rp 1923,08 /hr 
Total biaya perawatan    = (2305,12 + 2051,28 + 1923,08)  
                                             = Rp. 7179,49 /hr 
 
 
g. Biaya pemakaian bahan bakar sebagai berikut : 
Perjalanan pengangkutan dalam perbulan = 92 kali perjalanan, jarak 
perjalanan  =  2 kilometer x 92 kali perjalanan  = 184 kilo meter. 
Pengankutan dengan mobil Pick up dapat menempuh jarak + 13 km 
/liter bahan bakar, harga bahan bakar / liter = Rp 4500. Sehingga 
biaya pemakaian bahan bakar perbulan = 4500.
13
184
Rpx
km
km
 = Rp 
63692, 30/bulan  
                       =
hr
Rp
26
)63692.(
 =Rp 2449,70 /hr 
h. Biaya tenaga kerja 
Jumlah pekerja yang dibutuhkan = 1 pekerja   
Gaji per bulan untuk 1 pekerja    =  Rp.750000 
Total biaya pekerja per bulan      = 
hr
Rp
26
)750000.(
 = Rp 28846,15 /hr 
Tabel 4.14 Panjang Lintasan  Perpindahan Dengan Kendaraan  
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi 
(kali) 
Jarak (m) 
Frekuensi x Jarak 
(m) /bln 
F G pickup 92 2000 184000, 0 
 
Untuk jarak perpindahan sehari  = 
hr
mRp
26
)184000.(
=  7076,92  m /hr 
OMH permeter dengan mobil pickup  =  
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nperpindahatotaljarak
bakarbahanbiayajapebiayaperawabiayadepresiasi +++ kertan(
 
= 
hrmeter
hrRp
/92,7076
)70,244915,2884649,717999,16452.( +++
= 
hrm
hr
/92,7076
)08,54875(
 
= Rp. 7,75  /m 
 
Berdasarkan panjang lintasan antar area aktivitas yang 
berhubungan, besarnya frekuensi aliran bahan dan ongkos material 
handling permeter, maka ongkos material handling perbulan dapat dihitung, 
selengkapnya pada tabel 4.15. 
Contoh perhitungan :  
Total OMH A-C / bulan = frekuensi A-C x jarak A-C x OMH A-C /meter 
                                     = 520 kali x 14,25 meter x Rp.33, 47 = Rp.248012,70 
/bln 
Tabel 4.15 Total Ongkos Material Handling (OMH) Perbulan Layout Awal 
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi Jarak (m) Frekuensi x Jarak  
OMH/meter 
(Rp) 
Total OMH 
/bulan (Rp) 
[1] [2] [3] = [1]*[2] [4] [5] = [3]*[4] 
A C 
Manual 
(manusia 
) 520 14,25 7410 33,47 248012,70 
B BR 
Manual 
(manusia 
) 1380 5,5 5544 33,47 185557,68 
BR E 
Manual 
(manusia 
) 1380 4,5 4136 33,47 138415,19 
C D 
Manual 
(manusia 
) 1040 18,5 25530 33,47 854489,10 
D E 
Manual 
(manusia 
) 1008 15,5 21390 33,47 715923,30 
E F 
Manual 
(manusia 
) 919 14,5 15080 33,47 504727,60 
F G colt 92 2000 184000 7,75 1426000,00 
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pickup 
G H 
Manual 
(manusia 
) 1023 11 11253 33,47 376637,91 
H I 
Manual 
(manusia 
) 1213 12,5 15163 33,47 507488,88 
I J 
Manual 
(manusia 
) 1213 5,5 6672 33,47 223295,11 
Total 2101,75 296176,50   5180547,46 
 
Pada gambar 4.5 menunjukan bahwa jarak tempuh perpindahan 
material terjauh adalah antara area aktivitas F dan G disebabkan areanya 
terpisah jauh sehingga memerlukan biaya perpindahan material yang 
lebih besar. 
 
 
Gambar 4.5 Grafik Ongkos Material Hanldling (OMH) Layout Awal 
 
4.2.4 Perancangan Layout Usulan  
o. Data Masukan  
Langkah awal dalam perancangan tata letak dengan melakukan 
pengumpulan data awal seperti  langkah – langkah pengerjaan produk 
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yang diproduksi dan data-data lainnya yang berkaitan dengan proses 
produksi. Data - data ini diperoleh dari bentuk peta proses operasi pada 
gambar 4.1 dan dalam tahapan pengumpulan data.  
 
p. Analisa Aliran Material  
Analisa aliran material merupakan analisis pengukuran kuantitatif 
untuk setiap gerakan perpindahan material diantara departemen - 
departemen atau aktivitas - aktifitas operasional. Dalam menganalisa 
aliran material menggunakan diagram aliran yang lebih mempuyai arti 
dalam usaha menganalisa tata letak pabrik dan perpindahan bahan, 
karena disini digambarkan bukan saja dalam bentuk aliran proses akan 
tetapi juga layout yang sebenarnya dari pabrik yang ada atau 
direncanakan. Dengan mengamati arah lintasan /aliran proses akan bisa 
dilihat pertimbangan pada lokasi – lokasi kerja yang mana suatu lokasi 
kerja yang kritis (lokasi dimana perpotongan lintasan terjadi), 
selengkapnya pada gambar 4.6 dan gambar 4.7 
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Gambar 4.6 Diagram Aliran Proses Produksi Pada Pabrik 1 
 
 
Gambar 4.7 Diagram Aliran Proses Produksi Pada Pabrik 2 
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q. Membuat Activity Relationship Chart (ARC). 
Pembuatan Activity Relation Chart (ARC) didapat dari data-data 
urutan aktivitas dalam proses produksi yang akan dihubungakan secara 
berpasangan untuk mengetahui tingkat hubungan antar aktivitas tersebut. 
Hubungan tersebut ditinjau dari beberapa aspek diantaranya adalah 
hubungan keterkaitan secara organisasi, aliran material, peralatan yang 
digunakan, manusia, informasi, dan keterkaitan lingkungan. Activity 
Relation Chart (ARC merupakan peta keterkaitan aktivitas yang brupa 
belah ketupat yang terdiri dari 2 bagian yaiti bagian atas yang 
menunjukkan simbol derajat keterkaitan antar dua departemen sedangkan 
bagian bawah merupakan alasan yang dipakai untuk mengukur derajat 
keterkaitan.   
Dalam menyusun Activity Relation Chart (ARC) ada beberapa 
pertimbangan sebagai berikut: 
· Gudang bahan baku rotan batangan mutlak dekat dengan stasiun kerja 
pemotongan karena proses tersebut berurutan dan sangat penting 
dekat dengan gudang rotan batangan untuk kemudahan pengawasan. 
· Stasiun kerja pemotongan mutlak dekat dengan stasiun kerja 
pembuatan kerangka karena proses tersebut berurutan. 
· Stasiun kerja pembuatan kerangka sangat penting dekat dengan 
stasiun kerja penganyaman karena proses tersebut berurutan. 
· Stasiun kerja penganyaman sangat penting dekat dengan gudang 
produk setengah jadi  karena aliran proses tersebut berurutan. 
· Gudang rajutan rotan, anyaman tali enceng gondok dan anyaman tali 
pelepah  pisang mutlak dekat dengan bak rendaman karena proses 
tersebut berurutan. 
· Bak rendaman mutlak dekat dengan stasiun kerja penganyaman  
karena proses tersebut berurutan 
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· Gudang produk setengah jadi mutlak dekat dengan stasiun kerja 
finishing karena proses tersebut berurutan 
· Stasiun kerja finishing mutlak dekat dengan stasiun pengeringan 
karena proses tersebut berurutan 
· Stasiun kerja pengeringan mutlak dekat dengan stasiun pengepakan 
karena proses tersebut berurutan dan tidak dirahapkan dekat dengan 
bak rendaman karena kondisi lembab akan mengganggu proses 
pengeringan. 
· Stasiun kerja pengepakan mutlak dekat dengan gudang produk jadi 
karena proses tersebut berurutan 
Berdasarkan derajat hubungan antar aktivitas dan alasannya, maka 
peta hubungan keterkaitan aktivitas (ARC) untuk 11 stasiun kerja 
selengkapnya pada gambar 4.8. 
 
 
Gambar 4.8 Activity Relationship Chart (ARC) 
 
o Menyusun Worksheet. 
IV-150 
Cara penentuan worksheet adalah penyajian lembar kerja dari peta 
ARC dalam bentuk ringkasan, dapat diketahui bahwa stasiun kerja A 
memiliki keterkaitan derajat hubungan E dengan stasiun kerja B, derajat 
hubungan A dengan stasiun kerja C, derajat hubungan U dengan stasiun 
kerja BR, D, E, F, G, H, I, dan J demikian seterusnya. Worksheet secara 
detailnya dapat dilihat pada tabel 4.16. 
 
Tabel 4.16 Worksheet (Lembar Kerja) Peta Keterkaitan Antar Departemen. 
NO 
Departenen /stasiun 
kerja  
Kode  B Br C D E F G H I J 
 area 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1 
Gudang bahan baku 
rotan batangan  A E U A U U U U U U U 
2 
Gudang rajutan 
rotan, enceng 
gondok, pelepah 
pisang  
B  A U U U U U U U U 
3 Bak rendaman Br   U U A U U X U U 
4 Pemotongan  C    A U U U U U U 
5 Kerangka  D     A U U U U U 
6 Pengayaman E      A U U U U 
7 
Gudang produk 1/2 
jadi F       A U U U 
8 Finishing G        A U U 
9 Pengeringan H         A U 
10 Pengepakan I          A 
11 Gudang produk jadi J           
 
r. Penentuan luas area yang dibutuhkan 
Sebelum merancang layout usulan yang terlebih dahulu harus 
memperhatikan adalah penentuan kebutuhan luas ruangan, hal - hal yang 
diperlukan dalam penentuan kebutuan luas area yang dibutuhkan yaitu 
kebutuan tingkat produksi (production rate), peralatan yang dibutuhkan 
untuk proses produksi dan karyawan yang dibutuhkan. 
Dalam penentuan kebutuan luas ruangan proses produksi CV Dimas 
Rotan, peneliti mengunakan “ metode fasilitas industri” yaitu metode 
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penentuan kebutuan ruangan berdasarkan fasilitas produksi dan fasilitas 
pendukung proses produksi yang dipergunakan. Luas ruangan dihitung 
dari ukuran masing masing jenis mesin atau perlatan yang digunakan 
dikalikan dengan jumlah mesin peralatann tersebut ditambah dengan 
kelonggaran untuk operator dan gang (aisle).  Untuk tiap mesin atau 
fasilitas pendukung digunakan teloransi 0,75 - 1 meter pada setiap sisi 
mesin, dan untuk kelonggaran operator (allowance = 50%) berdasarkan 
referensi buku Purnomo, 2004 dan @ 150% berdasarkan referensi dari 
buku (James M apple, 1990) 
Berikut ini akan di berikan perhitungan untuk menentukan luas area 
yang dibutuhkan sebagai berikut :  
 
v SK –A,  Gudang bahan baku rotan batangan  
Peneriman bahan baku dilakukan 1 bulan sekali karena ongkos 
pengiriman yang besar. Diameter rotan batangan rata – rata 3 cm maka, 
volume batang rotan = π x r2 =3,14 x 1,52 cm  = 7,07 cm2. Dari sumber 
wawancara dan pengamatan untuk 1 unit  kerangka produk  Ducky Chair 
memerlukan  batang rotan dengan panjang rata-rata 10 meter (1000 cm). 
Untuk 1 unit produk memerlukan = 7,07 x 1000 cm = 7070 cm3 rotan 
batangan. Dalam produksi sebulan pada stasiun pemotongan memotong 
1040 unit (komponen 1 kesatuan untuk membuat 1 unit produk kursi ) = 
7070 cm3 x 1040 = 7352800 cm3. 
Maka luas ruangan bila rotan batangan disimpan dalam : 
25 tinggi tumpukan batangan   = 25 x 3 cm = 75 cm  
100 panjang barisan batangan = 100 x 3 = 300 cm 
        Volume = p x l x t     
7352800 cm3 = 300 x l x 75  
                    l = 326,79 cm   ~  3,27 m  
Sehingga luas ruangan yang dibutukan 3 m x 3,27 m =  9,81 m2. 
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Kebutuhan luas ruangan gudang bahan baku rotan batangan setelah 
ditambahkan kelonggaran 50% = 9,81 x 150% = 14,715 m2 
              
v SK –B, Gudang bahan baku rajutan rotan, tali rajutan enceng gondok 
dan tali rajutan pelepah pisang 
Pengiriman bahan baku rotan rajutan, rajutan enceng gondok dan 
pelepah pisang diterima perminggu dalam bentuk gulungan tali rajutan. 
Dalam 1 gulungan tali rajutan berdiameter 30 cm dan tinggi gulungan 20 
cm seberat ( + 15 kg), dari sumber wawancara dan pengamatan rata-rata 
untuk membuat 1 unit produk kursi Ducky Chair diperkukan 3 gulung tali 
rajutan enceng gondok / pelepah pisang. Volume 1 gulung tali enceng 
gondok = (3,14 x  15 2) cm x 20 cm = 14140 cm3.  
Produksi produk dalan stasiun pengayaman 920 unit kursi 
perbulan, maka diperlukan (3 gukung x 920 unit) = 2760 gulungan tali 
/bln. Dalam 1 bulan terdapat 26 hari kerja, maka dalam 1 hari kerja 
diperlukan (2760/26) = 106,15 gulungan. Untuk seminggu (6) hari kerja 
diperlukan (106,15 x 6) = 636,9 gulungan ~ 637 gulungan. Volume 
gulungan untuk 6 hari kerja = 14140 cm3 x 637 gulungan = 9007180 cm3.  
Maka luas ruangan bila gulungan di simpan dalam : 
6 tumpukan tinggi = 6 x 20 cm (tinggi 1 gulungan ) = 120 cm  
15 barisan panjang = 15 x 30 cm (diameter 1 gulungan) = 450 cm, 
Maka didapatkan  persamaan sebagai berikut :  
          Volume  = p x l x t  
9007180 cm3    = 450 cm x l x  120 cm  
                       l = 166,79 cm  ~1,67 m  
Luas ruangan yang diperlukan = 4,5 m x 1,67 m = 7,52 m2. 
Kebutuhan luas ruangan setelah ditambahkan kelongaran (50%)  
= 7,52 m2 x  150%  = 11,28 m2 
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v SK - BR, Bak Rendaman  
Luas area bak rendaman tidak ada perubahan, ukuran luas yang ada 
pada tata letak awal dianggap sudah mencukupi dan dapat menampung 
ayaman tali enceng gondok untuk dilakukan proses pencelupan. Luas 
area bak rendaman (1,5 m x 1 m) = 1,5 m2, hanya keleluasaan pekerja perlu 
ditambahkan kelonggaran (50%) = 1,5 m2 x 150% = 2,25 m2 
 
v SK - C, Stasiun pemotongan  
Dalam pengerjaan proses pemotongan menggunakan 2 mesin 
gergaji potong (Cuting) dengan ukuran mesin (0,50 m x 0,30 m). Untuk 
teloransi pada setiap sisi mesin ditambakan ukuran 0,75 meter, sehingga 
untuk luas ruangan 2 mesin potong adalah ( 2 m x 1,8 m) x 2 mesin = 7,2 
m2 dan ditambahkan kelonggaran ruangan 50 %  = 7,2 m2 x 150% = 10,80 
m2 
 
Gambar 4.9 Lembaran Teloransi Mesin Pada Mesin Potong 
v SK - D, Stasiun kerja perakitan kerangka 
Dalam stasiun kerja perakitan terdapat alat kerja pendukung untuk 
proses pembetukan mal kerangka sebagai berikut :    
· Untuk 1 meja pengemalan dengan  ukuran (1,5 m x1 m) 
 Untuk teloransi pada setiap sisi mesin / meja ditambakan ukuran 0,75 
m menjadi ukuran (3 m x 2,5 m), Sehigga luas area meja pengemalan = 
7,5 m2  
Untuk kelonggaran 50 % = 7,5 m2  x  150% = 11,25 m2 
· Untuk 1 mesin pemanas untuk pengamalan  
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Digumakan 1 buah tabung gas 12 kg yang dilengkapi corong pemanas 
dengan diameter tabung gas 0,3 m sehingga didapatkan,   
Luas area mesin pemanas = 3,14 x 0,15 2 = 0,071 m 2  
Untuk kelonggaran 50 % = 0,071 m2  x 150% = 0,11 m2 
· Untuk  Area perakitan   
Terdapat 4 orang operator/ mesin yang melakukan perakitan produk 
kursi Ducky Chair dengan ukuran (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m) sebagai 
produk acuan. Untuk luasan mesin / operator dalam proses perakitan 
ditambahkan teloransi mesin 0.75 m pada setiap sisi mesin, maka 
diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 2,7 m x 2,1 m = 5,67 
m2. Luas area untuk 4 mesin /operator  = 5,67 m2 x 4 = 22,68 m2, untuk 
kelonggaran 50 % = 22,68 m2  x @ 150% = 34,02 m2 
· Tempat penyimpanan  kerangka  sementara  
Dalam sebulan pada stasiun kerangka mengerjakan 1008 unit produk, 
sehingga sehari kerja 1008 unit / 26 hari = 38,76 ~ 39 unit. Luas area 
penyimpanan sementara untuk produksi sehari adalah :  
 Luasan 1 unit produk kursi Ducky Chair  sebagai produk acuan 1,2 m x 
0,6  m x 0,85 m = 0,72 m2 x 39 unit = 28,08 m2. 
Jika penyimpanan dilakukan dengan disusun dalam :  
2 tumpukan  = ( 0,85 m x 2) = 1,70 m 
1 barisan       = (1,2 m x 1)    = 1,2 m   
Volume  39 produk kursi = 28.08 x 0.85 (tinggi produk) = 23,6 m3 
          
          Volume = p x l x t   
       23,86 m2   = 1,2 m x l x 1,70 m ,  
                     l =  23,86 m3 / 2,04 m2 = 11,7 m            
Luas area penyimpanan sememtara adalah  1,2 m x 11,7 m = 14,04 m2  
Untuk kelonggaran 50 % = 14,04 x 150 % = 21,06 m2 
Kebutuan total luas ruangan pembentukan kerangka  adalah :  
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11,25 m2 + 0,11 m2 + 34,02 m2  + 21,06 m2  = 66,24 m2 
 
v SK - E, Stasiun penganyaman  
Dalam stasiun kerja penganyaman terdapat alat kerja pendukung 
untuk menunjang proses  penganyaman sebagai berikut :   
§ Dalam stasiun pengayaman terdapat 24 orang operator / mesin 
melakukan pengayaman dan untuk kemudahan perhitungan ukuran 
produk yang digunakan Ducky Chair  (1,2 x 0,6 x 0,85) sebagai acuan. 
Pada ukuran produk yang dikerjakan operator / mesin dalam proses 
pengayaman ditambahkan teloransi ukuran mesin 0.75 m pada setiap 
sisi mesin, ini dimaksudkan untuk kemudahan kelonggaran proses 
pengayaman dimana pekerja melakukan pekerjaan pengayaman 
dengan mengelilingi produk. Untuk luas area 1 mesin / operator = 2,7 
m x  2,1 m = 5,67 m2. Luas area untuk 24 mesin / operator penganyam 
= (5,67 m2 x 24) = 136,08  m2, ditambahkan kelonggaran 50 % = 136,08 
m2 x 150% =  204,12 m2 
§ Dimana terdapat mesin kompresor untuk menjalankan paku tembak 
dengan ukuran mesin : (1,5 m x 0,5 m) sehingga luas areanya = 0,75 m2, 
untuk kelonggaran 50 % = 0,75 m2 x 150% =  1,125 m2 
§ Tempat peralatan adalah : 1,5 m2 
Kebutuan total luas ruang / area penganyaman adalah : 204,12 m2 + 1,125 
m2 + 1,5 m2 = 206,75 m2 
 
v SK - F, Stasiun produk ½ jadi 
Produksi dalam 1 bulan ( 26 hari kerja) adalah 920 unit  produk 
yang dapat diselesaikan pada stasiun pengayaman, maka produksi 
perhari adalah = 920/26 = 35,38 unit ~ 35 unit. Diperlukan untuk luas 
penyimpanan selama hasil produk sehari, untuk perhitungan 
menggunakan produk Ducky Chair sebagai produk acuan dengan ukuran 
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(1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). Luas untuk 35 unit produk = 1,2 m x 0,6 m x 35 
unit  = 25,2 m2 Luas area produk ½ jadi  dengan kelonggaran (50%) = 25,2 
m2 x 150% = 37,8 m2 
 
v SK -G, Stasiun finishing 
 Pada proses finising terdapat 6 pekerja yang melakukan 
pengecekan  kecacatan anyaman, penghilangan serabut – serabut halus 
rotan dan melakukan pengecatan produk ½ jadi.  
Þ Dalam penghitungan luas area kerja finising digunakan ukuran 
produk acuan kursi Ducky Chair (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m) untuk 
teloransi mesin ditambahkan 0,75 m pada setiap sisi mesin dapatkan 
luas = 2,7 m x 2,1 m = 5,67 m2. Luas area untuk 6 mesin /pekerja = 5,67 
m2 x 6  = 34, 02 m2, ditambahkan kelonggaran 50% = 34, 02 m2 x 150 % 
= 51,03 m2. 
Þ Untuk Mesin Kompresor  untuk menjalankan pengecatan.  
Ukuran mesin (1,5 m x 0,5 m) didapatkan luas = 0,75m2, ditambahkan  
allowance (50%) = 0,75 m x 150% = 1,125 m2. 
=> Untuk 2 Mesin Pemanas untuk penghilangan serabut – serabut halus 
rotan  digunakan 2 buah tabung gas 12 kg yang dilengkapi corong 
pemanas dengan diameter tabung gas 0,3 m. Luas area untuk 1 mesin 
pemanasan = (3,14 x 0,15 2) = 0.071 m 2. Luas untuk 2 mesin pemanas = 
0.071 m 2 x 2 = 0,141 m 2. Luas area mesin ditambahkan allowance 50 % 
= 0,141 m 2 x 150 % = 0,21 m2   
=> Tempat penyimpanan  bahan baku cat  dan peralatan = 5 m 2. 
Luas area stasiun finising = 51,03 m2 + 1,125 m2 + 0,21 m 2  + 5m 2 = 57,37 
m2   
 
v SK - H, Stasiun pengeringan 
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Produksi dalam 1 bulan (26 hari kerja) adalah 920 unit hasil kursi 
anyaman maka produksi perhari adalah = 920 unit/26 = 35,38 unit ~ 35 
unit. 
Jadi untuk penghitungan luas area pengeringan digunakan ukuran 
produk acuan kursi Ducky Chair  (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). Luas area 1 kursi 
(1,2 x 0,6 ) = 0,72 m2 , untuk luas area 35 unit produk perhari = 25,2 m2 
Proses pengeringan dengan cara di jemur dam lama proses 
pengeringan selama 2 hari maka diperlukan tempat penjemuran untuk 
hasil produksi hari berikutnya yaitu = 25,2 m2, sehingga didapatkan luas 
untuk area penjemuran = 25,2  m2 + 25,2 m2 = 50,4 m2. Luas are 
penjemuran dengan kelonggaran 50 % = 75,6 m2 . Tempat simpan 
sememtara = 25,2 m2, dengan ditambahkan kelongaran 50% = 37, 8 m2 . 
Kebutuhan luas total area pengeringan = 75,6 m2 + 37,8 m2 = 113,4 m2 
 
v SK – I,  Stasiun pengepakan 
Dalam proses pengepakan terdapat 4 pekerja dan terbagi menjadi 2 
kelompok kerja. Untuk memudahkan penghitungan digunakan ukuran 
produk acuan kursi Ducky Chair (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). Untuk teloransi 
mesin pada setiap sisinya ditambakan 0,75 m, maka diperoleh luas 1 
mesin = 2,7 m x 2,1 m  = 5,67 m2. Luas area yang dibutukan  = 5,67 m2 x 2 
kelompok = 11,34 m2. Kebutuan luas area pengepakan dengan 
ditambahkan allowance 50% = 17,01 m2. Dialokasikan untuk tempat 
peyimpanan kardus dan peralatan kerja = 5 m2. Kebutuan luas area 
pengepakan seluruhnya menjadi 17,01 m2 + 5 m2  = 22,01 m2 
 
v SK – J, Gudang produk jadi  
Produksi dalam 1 bulan (26 hari kerja) adalah 920 unit maka produksi per 
hari adalah = 920/26 = 35,38 unit ~ 35 unit. 
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Untuk penyimpanan  produk dalam waktu 6 hari hari  kerja = 35 x 6 = 210 
unit 
Jadi untuk  penghitungan luas area gudang produk jadi  digunakan 
ukuran produk  acuan kursi Ducky Chair (1,2 m x 0,6 m x 0,85 m). 
Luas  area = (1,2 x 0,6 ) x jumlah produk per hari = 0,72 m x 210 unit 
produk = 151,2 m2 . Volume produk jadi = 151,2 m2 x 0,85 m = 128,35 m3 
Jika produk kursi disimpan dalam: 
 
2 tumpukan tinggi (maksimal tumpukan) = 2 x 0, 85 m = 1,70 m  
10 barisan  = 1,2 m x 10  = 12 m  
Volume produk jadi = p x l x t  
               128, 35 m3 = 12 m x l x 1,70 m 
                               l = 6,3 m 
Kebutuan luas gudang produk jadi = 12 m x 6,3 m = 75,5 m2 dengan 
ditambahkan allowance 50% = 113,25 m2 
 
 Total kebutuhan area untuk fasilitas – fasilitas produksi secara 
keseluruhan dapat di lihat pada tabel 4.17 lembaran perhitungan  berikut 
ini : 
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Tabel 4.17 Lembaran Perhitungan Total Kebutuhan Area Fasilitas Produksi  
N0 Kode  Area kerja  Mesin  
Jml  
Mesin / 
Operator 
Ukuran  Mesin +  
teloransi  
(0.75 m) 
Luas  
mesin 
(m2) 
Sub 
kebutuhan   
luas  
ruang (m2) 
 
Kelong 
aran 
[50%] 
  
Kebu- 
tuhan  
ruang 
(m2) 
Tempat 
peralatan 
 (m2) 
Tempat 
Peyimpanan 
Sementara 
(m2) 
Total luas 
area  
Dibutuh - 
kan (m2) 
 P 
(m) 
L 
m) 
Dia-
meter 
(m) 
P 
(m) 
L 
(m) 
1 A 
Gudang rotan 
btngn     3 3,27         9,81 14,715 14.72     14.72 
2 B 
Gdng. rajutan 
rotan +  enceng 
gondok 
    4.5 1.67         7.52 11.0025 11.28     
11.28 
3 BR Bak rendaman     1.5 1         1.5 2.25 2.25     2.25 
 C Pemotongan M.Gergaji 2 0.5 0.3   2 1.8 3.6 7.2 10.8 10.80 (termasuk)   10.80 
4 D Kerangka 
M.Pengemalan 1 1.5 1   3 2.5 7.5 7.5 11.25 11.25 
(termasuk) 21,.06 66.24 M.Pemanas 1     0.3     0.07 0.07 0.11 0.11 
Produk dirakit 4 1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 22.68 34.02 34.02 
6 
  
E 
  
Penganyaman  
  
Produk 
dianyam 
24 1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 136.08 204.12 204.12 
1.5   206.75 
  M.Kompresor 1 1.5 0.5       0.75 0.75 1.13 1.13 
7 F Gdng produk ½ 
jadi   
            
  
25.2 37.8 37.80     
37.80 
8 G Finishing 
Produk 
finising 6 1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 34.02 51.03 51.03 
5 
  
57.37 
M Kompresor 1 1.5 0.5       0.75 0.75 1.13 1.13 
M Pemanas 2     0.3     0.071 0.142 0.213 0.21 
9 H Pengeringan                 50.4 75.6 75.60   37.80 113.40 
10 I Pengepakan 
Produk 
dipaking 
2 (kelom 
- 
pok 
kerja) 
1.2 0.6   2.7 2.1 5.67 11.34 17.01 17.01 5 
 
 22.01 
11 J Gudang produk  
jadi 
                75.5 113.25 113.25     
113.25 
                              Total 655,87 
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Sumber  :  data  diolah, 2010
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s. Melakukan perancangan alternatif layout usulan dengan program 
Blocplan - 90 
Perancangan layout perusahan CV. Dimas Rotan Sukoharjo adalah 
menggunakan metode blocplan. Perancangan tata letak (layout) dilakukan 
hanya pada fasilitas produksi dimulai dari stasiun peneriman bahan baku 
sanpai dengan stasiun kerja gudang produk jadi. Proses pencarian solusi 
alternatif perancangan tata letak (layout) yang di tempuh dalam metode 
blocplan di hasilkan dengan menulis data masukan (input data) proses 
input data blocplan diuraikan berikut ini: 
H. Data Masukan 
Dalam menjalan program Blocplan langkah pertama yang harus 
dilakukan dengan memasukan inputan data. Informasi inputan yang 
digunakan untuk menjalankan progam Blocplan adalah data tersbut 
sudah ada didalam memori disk sebelumnya atau data yang kita masukan 
terlebih dahulu dengan mengetikan pada keybord sebagai inputan data. 
 
Gambar 4.10 Pilihan Masukan Data Awal Input program Blocplan 
 
Informasi untuk input data pada progam blocplan antara lain jumlah 
departemen atau stasiun kerja yang tersedia, dalam blocplan ini hanya 
dapat memasukan data yang berupa jumlah stasiun kerja (maksimal 18 
departemen). Dalam penelitian ini terdapat 11 departemen atau stasiun 
kerja diperoleh berdasarkan layout awal pada lokasi perusahaan CV. 
Dimas Rotan Sukoharjo. 
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Gambar 4.11 Jumlah departemen sebagai input program Blocplan 
 
Setelah menentukan banyaknya jumlah departemen atau stasiun kerja 
dan memasukan luas area yang dibutukan, maka Blocplan akan 
menampilkan menu inputan data yaitu nama – nama departenen dan 
luas area masing – masing departemen. 
 
 
Gambar 4.12 Nama dan luas area departemen input program Blocplan 
 
Setelah  memasukan semua data inputan nama dan luas area masing – 
masing departemen dari departenen / stasiun kerja  gudangan bahan 
baku rotan batangan (Departenen A) sampai departenen gudang produk 
jadi (Departemen J). Tampilan hasil inputan Blocplan tidak dapat 
menampilkan digit desimal, hasil ditampilkan dalam hasil pembulatan. 
Untuk hasil selengkapnya dapat dilihat pada gambar 4.13.  
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Gambar 4.13 Hasil nama dan luas area departemen program Blocplan 
 
I. Peta Keterkaitan ARC 
Untuk membantu menetukan aktifitas yang harus diletakan pada 
suatu lokasi, maka perlu ditetapkan suatu derajat hubungan keterkaitan 
antar aktifitas yang satu dengan yang lain. Dalam menentukan derajat 
kedekatan tersebut dilengkapi dengan simbol-simbol derajat kedekatan 
pada analisis ARC (Actifity Relation Chart) yang bersifat kualitatif. Simbol 
yang digunakan berupa kode – kode huruf yang menunjukan derajat 
hubungan aktifitas, input relationship chart diperoleh dari hasil analisis 
data seperti pada gambar 4.8 diatas. Hasil dari wroksheet ARC yang ada 
pada pada tabel 4.18 digunakan sebagai inputan data masukan Blocplan. 
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Tabel 4.18  Worksheet ARC masukan data pada program Blocplan 
NO 
Departenen /stasiun 
kerja  
Kode  B Br C D E F G H I J 
 area 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1 
Gudang bahan baku 
rotan batangan  A E U A U U U U U U U 
2 
Gudang rajutan 
rotan, enceng 
gondok, pelepah 
pisang  
B  A U U U U U U U U 
3 Bak rendaman Br   U U A U U X U U 
4 Pemotongan  C    A U U U U U U 
5 Kerangka  D     A U U U U U 
6 Pengayaman E      A U U U U 
7 
Gudang produk 1/2 
jadi F       A U U U 
8 Finishing G        A U U 
9 Pengeringan H         A U 
10 Pengepakan I          A 
11 Gudang produk jadi J           
 
Untuk mengetahui hubungan antar stasiun kerja (ARC) inputan pada 
program Blocplan selengkapnya pada gambar 4.14. 
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 Gambar 4.14  Activiti Relationship Chart (ARC) sebagai Input program 
Blocplan 
 
 
 
J. Nilai Skor Yang Digunakan 
 
Gambar 4.15  Kode dan Nilai Skor yang digunakan program Blocplan 
 
K. Nilai skor Untuk Masing - masing  Stasiun Kerja 
Dengan mengunakan peta keterkaitan dan nilai dari symbol - simbol 
keterkaitan. Blocplan akan mengembangkan atau mengolah data dan 
akan menampilkan skor masing – masing departemen atau stasiun 
kerja untuk persoalan diatas. Skor stasiun kerja merupakan jumlah 
dari seluruh nilai symbol - simbol keterkaitan yang dimiliki masing – 
masing stasiun kerja. Tampilan hasil skor dapat dilihat pada gambar 
4.16. 
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Gambar 4.16 Nilai Skor Masing – masing Departemen 
 
L. Penentuan Tata Letak Rasio Panjang dan Lebar  
 
Gambar 4.17 Pilihan Rasio Panjang dan Lebar pada program Blocplan 
 
Dalam penelitian ini peneliti menggunakan rasio 1,35 : 1 karena sesuai 
permintaan dari pemilik perusahan dan menyesuaikan dengan luas area 
yang baru. 
 
M. Masuk ke Menu Utama Pilihan Dalam Blocplan 
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Tampilan menu utama pada software program Blocplan seperti pada 
gambar 4.18.  
 
Gambar 4.18 Menu utama pada Blocplan 
 
· Single – Story Layout Menu 
Tampilan menu utama langlah selanjutya kita pilih Single – Story 
Layout ini digunakan dengan alasan untuk perancangan satu macam 
layout saja. Selanjutya kita pilih automatic search menu, prinsip metode 
ini adalah mencari relationship skor tertinggi untuk menentukan 
alternatif terbaik dengan cara automatic search secara random mencari 
hasil yang optimal dengan proses output yang cepat seperti pada 
gambar 4.19.  
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Gambar 4.19 Menu Automatic Search pada program Blocplan 
 
Berdasarkan tahapan proses program Blocplan yang seperti diuraikan 
diatas maka akan dihasilkan output dari program Blocplan maksimal 20 
alternatif layout, untuk 20 alternatif area layout fasilitas produksi  pabrik 
seperti pada table 4.19. 
 
 
 
 
 
 
Tabel 4.19 Hasil Output program Blocplan Untuk 20 Alternatif Layout   
Layot Adj.score Rel-distance score Produk Momen 
1 0,90 - 2 0,85    -  2 776  -  2  0 - 1 
2 0,90 - 2 0,69    -  11 1363  -  15  0 - 1 
3 0,81 - 6 0,74    -  8 1067  -  8  0 - 1 
4 0,71 - 15 0,78    -  6 958   - 7  0 - 1 
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5 0,71 - 15 0,66     -  16 1357   - 14  0 - 1 
6 0,90 - 2 0,79   -  5 956 -  6  0 - 1 
7 0,81 - 6 0,67   -  15 1413  -  18  0 - 1 
8 0,62 - 20 0,64    -  18 1347   -  13  0 - 1 
9 0,81 - 6 0,64    -  19 1510  -  20  0 - 1 
10 0,81- 6 0,67   -  13 1166  -  9  0 - 1 
11 0,81 - 6 0,67   -  14 1462   -  19  0 - 1 
12 0,81 - 6 0,72   - 9 1257  -  10  0 - 1 
13 1,00 - 1 0,92   -  1 615 -  1  0 - 1 
14 0,81 - 6 0,70   -  10 1270  - 16  0 - 1 
15 0,71 - 15 0,58   -  20 1382   -  17  0 - 1 
16 0,81 - 6 0,68   -  12 1393  - 3  0 - 1 
17 0,90 - 2 0,81   -  4 855  - 4  0 - 1 
18 0,81 -  6 0,82   -   3 844  -   3  0 - 1 
19 0,71 -  15 0,66  -   17 1292  - 12  0 - 1 
20 0,71  - 15 0,68   -  7 873 -   5  0 - 1 
 Sumber : Hasil Blocplan 
 
Dalam penelitian ini dipilih satu layout usulan dengan hasil R–score 
tertinggi beserta koordinatnya yaitu dipilih layout nomor 13 dengan nilai 
R-score  0,92. 
 
N. Gambar Tata Letak (Layout) usulan Yang Terpilih 
Pada gambar tata letak usulan terpilih merupakan hasil dari usulan 
tata letak yang mempunyai nilai R-score tertinggi (0 < R-score = maks 
{skor tiap alternafif tata letak} <1) sebagai tata letak terbaik, gambar tata 
letak usulan hasil dari program Blocplan yang terpilih dengan nilai R-score 
0,92 dapat dilihat pada gambar 4.20. 
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 Gambar 4.20 Gambar Tata Letak Usulan Hasil Progam Blocplan 
 
Dari gambar 4.20 layout usulan hasil Blocplan diatas dapat 
ditentukan titik koordinat dari masing - masing departemen/stasiun 
kerja seperti pada pada tabel 4.20. 
Tabel 4.20 Koordinat layout usulan hasil program Blocplan 
No 
Stasiun 
kerja  
CENTROIT 
LENGHT WIDTH L/W X Y 
1 A 1,69 19,86 3.4 4,4 0,8 
2 B 0,60 13,02 1,2 9,3 0,1 
3 BR 1,33 13,02 0,2 9,3 0,0 
4 C 4,62 19,86 2,5 4,4 0,6 
5 D 13,47 19,86 15,2 4,4 3,5 
6 E 12,53 13,02 22,2 9,3 2,4 
7 F 26,68 19,86 8,7 4,4 2,0 
8 G 26,61 13,02 6,1 9,3 0,7 
9 H 22,97 4,18 13,6 8,4 1,6 
10 I 14,87 4,18 2,6 8,4 0,3 
11 J 6,78 4,18 13,6 8,4 1,6 
     Sumber : hasil Blocplan 
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Dalam hasil layout terpilih pada Blocplan terdapat kendala pada 
stasiun kerja B dan stasiun kerja BR yang dimensi ukuran tidak 
memungkinkan untuk diterapkan sehingga perlu diadakan penyesuaian 
untuk keleluasaan pekerja dan keluwesan aliran material. Stasiun kerja 
yang harus disesuaikan dari bentuk layout usulan hasil Blocplan diatas 
sebagai berikut : 
· Untuk stasiun kerja B (gudang bahan rajutan rotan, dan rajutan tali 
enceng gondok)  ukuran tata letak hasil Blocplan adalah  (1,2 m x 9,3 
m) = 11,16 m2 disesuaikan  menjadi ukuran (3 m x 3,72 m) =  11,16 m2 
untuk keleluasan pekerja 
· Untuk stasiun kerja BR (bak rendaman) ukuran tata letak hasil 
Blocplan adalah (0.2 m x 9,3 m) = 1,86 m2  disesuaikan menjadi  (1 m x 
1,86 m) = 1,86 m2 untuk keleluasan pekerja. 
Hasil layout penyesuain dari program Blocplan sebagai berikut:  
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 Gambar 4.21 Gambar layout Penyesuaian hasil program Blocpan  
Dari gambar 4.21 layout hasil penyesuain diatas didapatkan titik 
centroit baru seperti pada tabel 4.21. 
Tabel 4.21 Koordinat Layout Penyesuaian (Usulan) 
No 
Stasiun 
kerja  
CENTROIT 
LENGHT WIDTH L/W X Y 
1 A 1,69 19,86 3.4 4,4 0,8 
2 B 1,5 15,91 3 3,72 0,8 
3 BR 3,5 16,77 1 1,86 0,5 
4 C 4,62 19,86 2,5 4,4 0,6 
5 D 13,47 19,86 15,2 4,4 3,5 
6 E 12,53 13,02 22,2 9,3 2,4 
7 F 26,68 19,86 8,7 4,4 2,0 
8 G 26,61 13,02 6,1 9,3 0,7 
9 H 22,97 4,18 13,6 8,4 1,6 
10 I 14,87 4,18 2,6 8,4 0,3 
11 J 6,78 4,18 13,6 8,4 1,6 
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   Sumber : data diolah 2010 
 
t. Menentukan jarak perpindahan material handling layout usulan.  
Bedasarkan tabel 4.21 koordinat hasil dari tata letak penyesuaian 
(usulan) maka dapat ditentukan jarak antar stasiun kerja dengan stasiun 
kerja yang lain. Penentuan jarak ini menggunakan titik pusat (centoid) 
masing–masing stasiun kerja kemudian dihitung jaraknya dengan 
memakai jarak siku (rectiliniear) karena perhitungan ini lebih mudah 
dipahami.  
Pada layout penyesuaian (usulan) di ketahui bahwa : 
Ø Luas stasiun kerja bahan baku rotan batangan (A) dengan titik pusat 
(x1,y1) yaitu (1,69 ; 19,86) 
Ø Luas stasiun kerja pemotongan (C) dengan titik pusat (x1,y1) yaitu 
(4,62 ;  19,86) 
Jarak antara stasiun kerja bahan baku rotan batangan dengan stasiun 
kerja pemotongan  (D A - C) adalah sebagai berikut :  
(D A - C) = |x2-x1| + |y2 –y1| 
             = |4,62 -1,69| + |19,86 – 19,86 | 
             = 2,93 + 0 
             = 2,93 m 
Jadi jarak antara stasiun kerja bahan baku rotan batangan dengan 
stasiun kerja pemotongan adalah : 2,93 m. Hasil perhitungan 
selengkapnya dapat dilihat pada tabel 4.22  
Tabel 4.22 Jarak Antar Stasiun Kerja Layout Penyesuaian (Usulan) 
DARI  KE JARAK (m) 
A C 2,93 
B BR 2,86 
BR E 12,78 
C D 8,85 
D E 7,78 
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E F 20,99 
F G 6,77 
G H 10,48 
H I 8,1 
I J 8,09 
TOTAL 89,63 
                                             Sumber: data diolah 2010 
 
u. Menghitung Ongkos Material Handling layout penyesuain (usulan). 
Dari data jarak antar stasiun kerja pada tabel 4.22 maka dapat 
ditentukan besarnya ongkos material handling usulan seperti pada tabel 
4.23. 
Table 4.23 Total OHM Perbulan Layout Penyesuain (Usulan) 
Dari Ke Alat Angkut 
Frekuensi 
 (kali) 
Jarak 
 (m) 
Frekuensi 
 x Jarak  
OHM 
/meter 
(Rp) 
Total OHM 
 / bulan 
(Rp) 
[1] [2] [3] = [1]*[2] [4] [5] = [3]*[4] 
A C 
Manual 
(manusia) 520 2,93 1523,60 33,47 50994,89 
B BR 
Manual 
(manusia) 1380 2,86 3946,80 33,47 132099,40 
BR E 
Manual 
(manusia) 1380 12,78 17636,40 33,47 590290,31 
C D 
Manual 
(manusia) 1040 8,85 9204,00 33,47 308057,88 
D E 
Manual 
(manusia) 873 7,78 6791,94 33,47 227326,23 
E F 
Manual 
(manusia) 919 20,99 19289,81 33,47 645629,94 
F G 
Manual 
(manusia) 920 6,77 622,84 33,47 208464,55 
G H 
Manual 
(manusia) 1023 10,48 10721,04 33,47 358833,21 
H I 
Manual 
(manusia) 1213 8,10 9825,30 33,47 328852,79 
I J 
Manual 
(manusia) 1213 8,09 9813,17 33,47 328446,80 
Total 89,63 94980,46  3178996,00 
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Berikut ini ditunjukan grafik ongkos material handling (OMH) antar 
stasiun kerja pada layout hasil penyesuaian (usulan) pada gambar 4.22.  
 
Gambar 4.22 Grafik OMH Antar Stasiun Kerja Pada Layout Usulan 
 
4.2.5 Penentuan Alternatif Tata Letak Usulan terpilih atau diterima. 
Dari pengolahan data diatas dapat ditentukan bahwa tata letak 
usulan dapat dipilih dengan alasan bahwa jarak perpindahan material 
handling layout usulan lebih pendek dan terjadi penurunan biaya ongkos 
material handling. Perbandingan ongkos material handling layout usulan 
dengan layout awal  selengkapnya dapat dilihat tabel 4.24.   
Tabel 4.24  Perbandingan OMH Layout Awal dengan Layout Usulan 
No Dari Ke 
Layout Awal Layout usulan 
Alat 
angkut 
Fekuensi 
x Jarak 
Antar 
Stasiun 
kerja  (m) 
OMH 
layout 
Awal  
(Rp) 
Alat 
angkut 
Fekuensi x 
Jarak  
Antar 
Stasiun 
kerja   (m) 
OMH 
layout 
Usulan 
(Rp) 
1 A C 
MANUAL 
( 
Manusia) 7410 248012,7 
MANUAL 
( 
Manusia) 1523,60 50994,89 
2 B BR 
MANUAL 
( 
Manusia) 4802 185557,68 
MANUAL 
( 
Manusia) 3946,80 132099,40 
3 BR E MANUAL 4136 138415,185 MANUAL 17636,40 590290,31 
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( 
Manusia) 
( 
Manusia) 
4 C D 
MANUAL 
( 
Manusia) 25530 854489,1 
MANUAL 
( 
Manusia) 9204,00 308057,88 
5 D E 
MANUAL 
( 
Manusia) 21390 715923,3 
MANUAL 
( 
Manusia) 6791,94 227326,23 
6 E F 
MANUAL 
( 
Manusia) 15080 504727,6 
MANUAL 
( 
Manusia) 19289,81 645629,94 
7 F G Mobil Pickup 184000 1426000 
MANUAL 
( 
Manusia) 6228,40 208464,55 
8 G H 
MANUAL 
( 
Manusia) 11253 376637,91 
MANUAL 
( 
Manusia) 10721,04 358833,21 
9 H I 
MANUAL 
( 
Manusia) 15163 507488,875 
MANUAL 
( 
Manusia) 9825,30 328852,79 
10 I J 
MANUAL 
( 
Manusia) 6672 223295,105 
MANUAL 
( 
Manusia) 9813,17 328446,80 
   Total 296176,50 5180547,46  94980,46 3178996,00 
 
 
Gambar 4.23.Grafik Perbandingan OMH Layout Awal dengan Layout 
Usulan 
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Dari gambar 4.23 tata letak layout usulan dapat menurunkan ongkos 
material handling sebesar 38,63 %  bila dibandingkan layout awal. 
 
4.2.6 Modifikasi layout akhir usulan di tambahkan fasilitas pendukung 
 Dari hasil layout penyesuain program blocplan ditambahkan fasilitas 
pendukung lainya yaitu ruang kantor, ruang ganti dan WC/kamar kecil 
pekerja. Tahapan perhitungannya sebagai berikut :   
·  WC/kamar kecil dan Ruang ganti pakaian pekerja  
ð  Untuk 2 kamar mandi = (0,45 m2 x 3) = 1,35 m2, ditambahkan untuk 
kelonggaran (50%) = 2,025 m2.  
ð  Untuk  lemari pakaian  berukuran 30 cm x 37,5 cm bagi 42  karyawan 
: 
     (30cm x 37,5 cm) x 42 = 4,72 m2 , untuk kelongaran (50 %) = 7,08 m2 
ð Untuk 4 Kamar ganti = (0,5 m2 x 4) =2 m2, ditambahkan dengan 
kelonggaran 50 %  = 3 m2 
Totak kebutuan ruangan = 2.025 m2 + 7,08 m2  + 3 m2 = 13, 11 m2. 
· Kt, Kantor kerja 
Dalam menentukan luas kantor yang diperlukan beberapa 
pertimbangan ukuran yang harus di perhatikan sehingga didapatkan luas 
area seperti pada tabel 4.25.  
Tabel 4.25 Lembaran Perhitungan Luas Kantor 
LEMBARAN PER HITUNGAN LUAS KANTOR 
   ( a) (b) ( c ) (d) (e) (f)   Jumlah 
NO 
Nama 
kedudukan 
Lokasi 
 
Meja 
&  
kursi 
a) 
Meja 
kerja, 
dsb 
Lemari 
arsip 
Kursi 
panjang 
Rak 
buku 
Lain 
- 
lain 
Luas 
(m2) 
Jmlh 
posisi 
 
Sub 
total 
Dngn 
ke-   
longaran
50 % b) 
1 Direktur  2,7 0,9 0,45 0,72 0,27  5 1 5 7,56 
2 
Admts dan 
keuagan  
 
 0,9 0,45 
 
 
 
 
 
 1,4 2 2,7 4,05 
3 
Staf 
pemasaran 
 
 
 
0,9 0,45 
 
 
 
 
 
1,4 4 5,4 8,1 
4 Supervisor   0,9 0,45    1,4 1 1,4 2,1 
5 Staf   0,9 0., 5  0,27  1,6 2 3,2 4,86 
IV- 178 
produksi 
6 WC       0.45 0,45 2 0,9 1,35 
             
 Jumlah Total 28,02 
 
 
Sumber : Buku James M Apple hal 280 -281 
 
 
 
 
 
 
IV- 179 
 
 
Gambar 4.24. Gambar Layout Usulan dengan Fasilitas Pendukung 
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